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Description 

La presente invention conceme un papier utile comme papier de rev§tement pour les plaques de platre, son 
proc6d£ de preparation, une sauce pigmentaire et une plaque de pldtre rev§tue de ce papier. 
5 Les plaques de platre sont ctassiquement composges d'un corps de pl§tre coul6 en usine entre deux feuilles de 

papier constituant k la fois son parement et son armature. 

La fabrication de ces plaques de pl§tre est r6alis6e par I'enchaTnement des operations suivantes : 

deux bobines de papier sont deroul^es en continu, Tune sous le m6langeur comportant la p§te de platre (papier 
10 de parement), I'autre au-dessus, 

le platre g&ch§ est couie sur ia feuille de papier inferieure dont les bords ont 6X6 replies, 

la feuille de papier supSrieure vient refermer le moule ainsi constitue, ses bords sont colies sur les bords replies 

de la feuille inferieure, 

('ensemble est famine" par un cylindre ou une plaque de formage et transports sur un tapis puis des rouleaux 

is jusqu'au "couteau" ou "cisaille - , 

la prise ayant eu lieu entre-temps, les plaques sont couples k longueur, retournees afin que le papier de parement 

ne souffre pas des transfers suivants, distributes sur les stages d'introduction dans le s6cheur, 

les plaques, humides k ce stade, sont s£ch£es pendant 3/4 d'heure environ, puis defourn6es, 

elles sont recoupees k la longueur precise desir6e, assemblies deux k deux (pour les manutentions ult6rieures 

20 sur chantier), puis empires, 

d£s lors, elles sont utilisables sur le chantier. 

Les deux points sensibles de cette fabrication qui requi&rent une attention toute particuliere sont le temps de prise 
du platre et le sechage : 

25 

le premier parce que pour une chaTne donnee, il en limite souvent ia vitesse, done la capacity de production, 
le second parce qu'il conditionne pour Pessentiel la quality du produit fini. 

La prise de platre doit §tre control£e afin qu'elle ne commence qu'k la sortie du melangeur et que le platre ait 
30 suffisamment durci pour pouvoir §tre tranche environ 5 minutes plus tard. De la mattrise de ce ph6nom£ne dependra 
le rapport entre fa vitesse de fonctionnement (done la productivity et la longueur de la chaTne de fabrication (done le 
coQt d'investissement). Lors de la prise du platre, un autre parametre egalement important pour atteindre des perfor- 
mances, tant en productivity qu'en coOt d'investissement, reside dans le papier utilise. En eff et, la p&te de pIStre, quand 
elle est coulee entre les feuilles de papier, est fortement charg6e en eau, jusqu'& 50 % en poids d'eau. Chaque m 2 de 
35 papier peut aiors absorber de I'ordre de 200 g d'eau. Pour resister sans se degrader, aussi bien k la presence d'eau 
qu'& la vitesse de deroulement du tapis transpose ur des plaques en formation, le papier doit posseder des capacites 
d'absorption d'eau importantes ainsi que de bonnes resistances physiques et dimensionnelles en milieu humide. 

Les caract6ristiques du papier constituent en outre un parametre de premiere importance pour Poperation de 
sechage. Cette operation consiste k extraire I'eau contenue en exc6dent par rapport k ia quantite necessaire k la seule 
40 ^constitution de gypse k partir du pIStre, en faisant circuler un flux d'air chaud autour des plaques. Afin que Poperation 
de sechage soit la plus rapide possible, le papier doit §tre suffisamment poreux pour favoriser la migration de I'eau. 
Car ainsi on peut diminuer la temperature des gaz de sechage, obtenir un sechage plus rapide et par suite, le coOt de 
cette operation peut etre diminue de facon appreciable. 

En outre, le papier doit posseder une bonne stability dimensionnelle k la temperature, car la temperature de sechage 
45 est relativement eievee : le sechage de ia plaque de pldtre est generalement realise k une temperature comprise entre 

100°C et 200 °C pendant une p6riode excedant 20 minutes, et generalement de I'ordre de 30 minutes. 

Sinon, si la porosite du papier est insufftsante ou si sa stability dimensionnelle k la temperature est trop faible, on 

accroTt les risques de decollement entre le papier et I'&me de platre qui se traduit notamment par la formation de 

cloques qui rendent le produit non commercialisable. 
50 Habituellement, on choisit des papiers pour plaques de platre qui, aprds conditionnement k 23°C et 50 % d'humidite 

relative selon la norme NF Q 03-010, verifient les caract6ristiques suivantes : 



TEST 


VALEURS USUELLES 


Grammage (NF Q 03-019) 


200 k 275 g/m 2 


Epaisseur (NF Q 03-016) 


0,2 k 0,5 mm 
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(suite) 
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TEST 


VALEURS USUELLES 


Absorption d'eau sur la face interieure, i.e. la face en 
contact avec l'§me de piatre, ou Cobb 3 minutes (NF Q 

03-014) 


20 k 70 g/m 2 


Absorption d'eau sur la face exterieure ou Cobb 3 
minutes (NFQ03-014) 


20 & 100 g/m 2 


Permeability k I'air (Porosis GURLEY) (NF ISO 5636/5) 


habituellement entre 25 s k 100 s et dans certains cas 
pouvant aller jusqu'a 135 s 


Resistances k rupture mesuries surdes eprouvettes de 
largeur egale k 15 mm (sens long : SL, sens 
transversal : ST) (NF Q 03-004) 


ST de 4 k 9 daN 
SLde 15 2*25 daN 


Resistances interplis 


de 30 & 110 J/m 2 


Allongement sous eau mesur6 k 1 minute k 23°C dans 
le sens transversal (NF Q 03-063) 


interieur k 4 % 
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Usuellement, Tune des deux feuilles de papier utilises pour fabriquer les plaques de piatre est de couleur fonc6e, 
pouvant varier entre une couleur grise et une couleur marron car elle est composee de fibres cellulosiques n'ayant 
pas subi un traitement de purification particulier. Classiquement, ce papier dit gris est obtenu k partirde pate chimique 
non blanchie et/ou de pate mecanique et/ou de pate thermomecanique et/ou de pate mi-chimique. Par pate mecanique, 
on entend habituellement une pate obtenue entidrement par des moyens m§caniques k partir de diverses mati6res 
premieres, essentiellement de bois, pouvant etre apportees par des produits de recuperation issus du bois tels que 
des vieux cartons, des rognures de papier kraft et/ou de vieux journaux. Par pate thermom6canique, on entend une 
pate obtenue par traitement thermique suivi d'un traitement mecanique de la mature premiere. Par pate mi-chimique, 
on entend une pate obtenue en eiiminant de la mature premiere une partie de ses composants non cellulosiques au 
moyen d'un traitement chimique ; un traitement mecanique ulterieur est necessaire pour disperser les fibres. Pour des 
raisons pratiques, dans la suite de la description, I'expression "pate mecanique" designera aussi bien des pates chi- 
miques non blanchies, des pates thermomecaniques, des pates mi-chimiques, les pates mecaniques telles que definies 
ci-dessus, ainsi qu'un melange de deux ou de plusieurs de ces pates. 

L'autre feuille a une face dite de couleur "creme" : il s'agit du papier de parement. Cette face de couleur creme 
constitue la face apparente des plaques de piatre standards une fois posees. Pour obtenir cette couleur, la ou les 
couches de cette face sont k base de pate chimique eventuellement blanchie, composee de fibres de cellulose recy- 
cles et/ou neuves, et/ou de "pate mecanique" eventuellement blanchie. Par pate chimique, on entend une pate ob- 
tenue en eiiminant de la mattere premiere par un traitement chimique, par exemple par cuisson en presence d'agents 
chimiques appropries tels que la soude ou des bisulfites, une tres grande proportion de ses composants non cellulo- 
siques. Quand ce traitement chimique est complete par un traitement de blanchiment, on eiimine une grande partie 
des substances colorees qui accompagnent les fibres cellulosiques, ainsi que les substances risquant de se degrader 
en vieillissant et de donner des teintes jaunes desagreables liees k la presence de substances, telles que la lignine. 

Dans la suite de ce texte, on designera la feuille comprenant une face de couleur "creme" par "papier creme". 

Pour des raisons d'economie, les qualites esthetiques du papier creme sont de moins en moins bonnes : en par- 
ticulier, I'epaisseur de la couche creme du papier est de plus en plus mince et la purete des fibres cellulosiques choisies 
est de moins en moins bonne. En consequence, la couleur du papier creme est de qualite tres variable, pouvant aller 
d'une teinte grise ou jaune k une teinte blanche. Or le marche de la plaque de piatre demande des surfaces de qualites 
esthetiques am6liorees pour ne pas avoir k effectuer la finition tout de suite. 

Dans le but de realiser un papier pr6sentant des qualites ameiiorees de resistance et de porosite et qui soit en 
outre 6conomique, la demande de brevet internationals WO-A-88/03871 propose un papier k base de fibres issues 
de papier recycle, de qualite non blanche, sur lequel on depose une sauce de revetement compos6e d'une charge ou 
d'un pigment, blanc et d'origine minerale, d'un liant, de kaolin et eventuellement d'autres adjuvants. Ce papier est 
depourvu de fibres cellulosiques provenant d'une pate chimique blanchie : selon cette demande, la couleur "creme 0 
est apportee par la sauce de revetement. 

Des papiers ayant la composition decrite dans cette demande ont 6te fabriqu6s et utilises comme papiers de 
revetement des plaques de piatre. Ces papiers pr6sentent effectivement une excellente porosite mais qui se traduit 
par Pabsorption d'une grande part des compositions de revetement. Uabsorption de la composition pigmentaire est 
en outre accrue par le mode de couchage preconis6 qui est, en Pespece, une boTte k eau montee sur calandre qui, 
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d'une part impose des sauces k faible extrait sec et d'autre part privi!6gie ta penetration de la sauce dans le papier II 
faut remarquer que le syst&me de depose envisage g£n&re le plus souvent une repartition h6t6rogene de la sauce. 

La repartition de la teinte creme resultante est tres irreguliere : elle est en effet mouchetee, c'est-S-dire compos6e 
de tiches claires qui ressortent fortement par rapport au reste du papier qui est, dans ce cas, de couleur relativement 
s grise et/ou marron. Outre une porosite qui est tr&s variable d'un point k un autre, ces papiers pr£sentent un etat de 
surface de qualite mediocre sous la forme d'irr£gularit£s de relief. Les variations de porosite associees aux variations 
d'etat de surface generent vraisemblablement des variations de penetration et de fixation de la sauce de couchage, 
et ceci d'autant plus que I'extrait sec de la sauce de couchage est faible, pouvant expliquer I'absence d'uniformite de 
la coloration de ces papiers. Le contraste est d'autant plus marque que Pecart de coloration qui existe entre le papier 
10 et la couche pigmentaire est important. 

De plus, le mode d'enduction cite dans la demande Internationale WO-A-88/03871 ne permet pas de garantir une 
depose homogene sur le papier : le film de sauce cr6e sur la calandre par ce systeme d'enduction n'est pas homogene 
et par consequent son report sur le papier ne peut pas Petre non plus. 

^utilisation d'une charge blanche reputee pour son pouvoir couvrant eieve, Poxyde de titane en ('occurrence, 
15 conformement aux conditions operatoires prescrites par cette demande, n'a pas permis d'eiiminer ia formation des 
tdches blanches et contrastees sur fond gris. II faut utiliser une proportion 6lev6e de ce pigment blanc connu pour ses 
qualites d'opacifiant, pour obtenir les qualites esthetiques recherchees et dans ce cas, le coOt des papiers obtenus 
est prohibitif pour une application plaques de platre. En outre, en augmentant ainsi I'epaisseur de la couche de reve- 
tement, on diminue de facon importante ia porosite du papier, et par suite, les risques de decollement du papier sous 
20 la forme de cloques notamment, sont accrus. 

En conclusion, les qualites esthetiques des papiers decrits dans la demande Internationale WO-A-88/03871 ne 
sont pas satisfaisantes et leur amelioration grace k un apport supplemental de pigment n'est pas acceptable dans 
le domaine des plaques de platre pour des raisons economiques. 

La demande EP-A-0 229 562 decrit un papier k double couche pour I'emballage, presentant une aptitude am6lioree 
25 a I'impression. Une deuxieme couche de revetement comprend des fibres cellulosiques blanchies, et des charges 
minerales, k raison de 25 k 50 % en poids de matfere sfcche de la couche, iui conferant une pigmentation blanche. 
Toutefois, le papier vise par cette demande ne convient pas k une utilisation comme revetement de plaques de platre. 

Une autre difficulte majeure ayant trait egalement aux qualites esthetiques des plaques de platre se pose si les 
plaques de plStre ne sont pas utilisees rapidement, ce qui est frequemment le cas. En effet, le papier de revetement 
$0 des plaques de pl&tre, et en particulier le papier de parement de couleur creme, prend une teinte jaune desagr6able 
sous Paction de la lumiere. 

Ce jaunissement a pour principale origine les impuretes presentes avec les fibres cellulosiques du papier. En effet, 
les fibres cellulosiques, selon leur degre de purete, contiennent des quantites plus ou moins importantes de substances 
d'origine naturelle ayant la propriete de jaunir sous Paction de la lumiere. En outre, elles peuvent egalement contenir 

35 des substances de couleurs foncees lorsqu'elle$ proviennent de papier recycle. Les traitements pour eiiminer com- 
pietement ces substances sont complexes ainsi que couteux et ils ne peuvent etre envisages industriellement que 
pour des applications papeti£res tres specif iques. 

Or, il se passe generalement une periode assez longue entre le moment ou les plaques de p!§tre sortent des 
chaTnes de fabrication et celui ou, une fois la plaque posee, le papier creme report la couche finale de decoration : 

40 parmi les operations principals auxquelles sont soumises les plaques de platre au sortir de Patelier de production, on 
peut indiquer le stockage sur le lieu de fabrication et ensuite sur ie chantier de construction, suivi par la pose de la 
plaque. Avant que la decoration finale ne soit effectuee (pose de papier peint, peinture, etc.), un deiai encore important 
peut s'ecouler, pouvant alter jusqu'ci 6 mois. A Poccasion de ces differentes operations, le papier "creme" est k de 
multiples occasions expose k la lumiere, et progressivement a tendance k prendre des teintes jaunes desagreables 

45 d'indice assez 6leve car, comme evoque prec6demment, sa couche sup6rieure n'est pas compos6e & 100 % que de 
fibres de cellulose neuves provenant de pSte chimique blanchie, et ceci essentieilement pour des raisons d'economie. 

Or, la perception de ces teintes jaunes est encore accentuee par la couleur blanche des joints disposes entre les 
plaques. 

Une perte du degre de blancheur et une augmentation de Pindice de jaune sont egalement constatees lors de 
50 Pexposition k la lumiere de papier revetu d'une couche de polymeres. Ce phenomene a notamment ete observe sur 
des papiers silicones, des papiers amidonnes et des papiers revetus d'une couche superficielle de colle. Pour masquer 
les teintes jaun&tres, rendre les joints invisibles par rapport aux plaques et decorer ces plaques, on a Phabitude d'aug- 
menter la couche de decoration appliquee sur la plaque d'une quantite supplemental et suffisante de produit de 
finition, et ce d'autant plus que la couleur de couche de decoration est claire. Une telle solution n'est done pas 6cono- 
55 mique dans la mesure ou elle implique Putilisation d'une quantite importante de produit de decoration g6n6ralement 
onereux. 

Un autre defaut reside dans le fait que, si Pon colle un papier peint directement sur le papier creme sans realiser 
une couche d'appret intermediaire, il est, par la suite, tres difficile d'enlever ce papier peint sans arracher en m§me 
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temps en partie ou en totality le papier creme de la plaque de p&tre. Une premiere consequence est la diminution des 
proprietes mecaniques de la plaque. Une seconde consequence provient de I'aspect esthetique des plaques qui corn- 
portent des parties intactes (crimes) et des parties arrach6es, de couleur grise et/ou marron. Pour masquer ces dif- 
ferences de teintes, on est oblige d'appliquer une couche de decoration importante. Cette solution n'est bien sur pas 

5 satisfaisante en raison de son cout. 

Un autre defaut du papier cr^me reside dans le fait qu'il peut dtre trds facilement sali lors des diverses manipulations 
auxquelles sont soumises les plaques de platre, et ces salissures sont, pour la plupart, quasiment impossibles k eii- 
miner. De la meme facon que pour les teintes jaunes desagr6ables, on a habituellement recours k une quantite de 
couche de finition suppiementaire pour masquer ces salissures. 

10 La pr6sente invention a pour objet un papier utile comme papier de revetement pour les plaques de platre, qui ne 

presente pas les defauts des papiers connus, mais qui remplit les differents roles recherches dans ce domaine tech- 
nique. 

Un objectif principal est un papier qui, tout en etant k la fois simple et 6conomique, conserve sensiblement sa 
couleur initiale lorsqu'il est expose k la lumtere. 

1* Un autre objectif est un papier qui soit suffisamment poreux pour etre utilise comme papier de revetement dans 

la fabrication des plaques de platre et pour permettre d'effectuer leur sechage sans augmentation notable de la tem- 
perature et du temps de sechage, ni risque de decollement du papier de Tdme de platre. 

Un autre objectif est un papier qui presente la propriete d'etre facilement nettoye lorsqu'il est sali par des subs- 
tances d'origine min6rale, comme cela peut frequemment se produire sur un chantier de construction. 

20 Un autre objectif est un papier ne necessitant pas de couche d'appret intermediaire et qui, lorsqu'il est associe k 

du papier peint par collage, permet le decollage de ce papier peint sans subir de deterioration. 

Un autre objectif est un papier qui presente une aptitude k la mise en peinture largement satisfaisante. 
Plus precisement, la presente invention a pour objet un papier utile comme papier de revetement pour les plaques 
de platre, compose d'une feuille de papier de revetement pour plaque de pl§tre revetue d'une couche pigmentaire, 

2$ cette dernifere etant k base d'au moins une charge minerale de couleur claire, notamment blanche, et comportant au 
moins un liant et, si necessaire, de divers adjuvants permettant de preparer une sauce pigmentaire de rh6ologie con- 
venable. Le papier est plus particulierement caracterise en ce que le jet superieur de la feuille de papier, sur lequel 
est appliquee ladite couche pigmentaire, est k base d'au moins une charge minerale de couleur claire, et de preference 
blanche, et de fibres cellulosiques blanchies, major itairement chimiques, neuves ou de recuperation, en ce que la 

30 charge minerale de la couche pigmentaire est de nature chimique identique ou differente de cells composant ledit jet, 
le poids de la couche pigmentaire d£pos6e est au moins 6gal k 6 g/m2, et en ce que la permeabilite k I'air (Porosite 
Gurley : NF Q 03-061) du papier couche, avant qu'il ne subisse une operation de sechage dans des conditions de 
temperature similaires k celles utilis6es lors du sechage de la plaque de platre, est de 100 s k 150 s. 

Un autre objet de la presente invention est une sauce pigmentaire utilises pour preparer le papier de revetement 

35 pour les plaques de platre tel que defini dans les revendications precedentes, caracterisee en ce que la charge minerale 
entrant dans la composition de la couche pigmentaire est du sulfate de calcium dihydrate sous forme d'aiguilles, de 
preference en combinaison avec le carbonate de calcium et/ou des matieres pulverulentes d'origine minerale, inertes 
et blanches, telles que le talc, le kaolin et le dioxyde de titane. 

La presente invention a egalement pour objet un procede de couchage d'un papier avec une sauce pigmentaire, 

40 caracterise en ce que, en vue de preparer le papier de revetement des plaques de platre, la sauce est celle definie 
precedemment, possedant un extrait sec eieve, generalement superieur k 60 % en poids, et son application est effec- 
tuee k I'aide des moyens mecaniques de depose choisis parmi ceux favorisant un depot de couche pigmentaire ma- 
joritairement sur la surface du jet creme, tels que les systemes k lame raclante, lissante ou les systemes k barres 
egalisatrices. 

45 Un autre objet de la presente invention est un procede de couchage d'un papier avec une sauce pigmentaire, 

caracterise en ce que, en vue de preparer le papier de revetement des plaques de platre, la sauce est celle definie 
precedemment, possedant un extrait sec variant entre 40 % et 60 % en poids, et son application est effectuee k I'aide 
des moyens mecaniques de depose choisis parmi ceux favorisant un depot de couche pigmentaire sur la surface du 
jet creme, tels que les systemes d'enduction de type rouleaux, ou les systemes k lame d'air. 

50 Encore un autre objet est un precede de couchage, caracterise en ce que, en vue de preparer le papier de reve- 

tement des plaques de pl§tre, la sauce est celle definie pr6c6demment, possedant un extrait sec superieur k 40 % en 
poids, et son application est effectu6e k I'aide des moyens mecaniques de depose choisis parmi ceux favorisant sa 
penetration, tels que les systemes k calandre de remouillage, en ce que la charge minerale prescrite dans la sauce 
pigmentaire est tr6s opacifiante telle que le sulfate de calcium k particules en forme d'aiguilles, et en ce que le poids 

ss de couche pigmentaire depose est superieur ou 6gal k 8 g/m2. 

Un autre objet de la presente invention est egalement une plaque de platre revetue d'un papier tel que precedem- 
ment defini. 

Le poids de la couche pigmentaire est obtenu par difference des grammages du papier couche et non couche 
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selon le protocole indique dans la suite de ce texte. Conform6ment k une caracteristique de ('invention, le papier k 
revdtir possfcde une couche de dessus (jet superieur) de composition choisie pour garantir I'opacite et des qualit6s 
esthetiques tant s'agissant de sa couleur (claire et uniforme) que de ('aspect de sa surface qui doit §tre homogene et 
regulier : 

5 

en repartition de fibres, 
en rugosity de surface, 

en porosite ou capacity d'absorption en surface. 

70 Comme cela sera explique dans la suite de ce texte, on a en effet trouv6 que la combinaison de ce papier et de 

la couche pigmentaire definie dans invention assure au papier couche obtenu, des qualites esthetiques durables, et 
ceci sans influencer le procede de fabrication des plaques de pl§tre incorporant un tel papier couche, ni degrader les 
caract6ristiques mecaniques du papier et des plaques. 

Dans la suite de la pr6sente description, on designera par Pexpression "papier couche" le papier conforme k 

15 invention defini ci-dessus, par opposition au papier classiquement utilise pour les plaques de pl&tre, qui ne comporte 
pas un tel revdtement. 

Par le terme "jet", on designe une nappe fibreuse de composition homog&ne de la feuille de papier, qui est formee sur 
la machine k papier, par exemple soit sur la toile ou sur la forme d'une machine k papier. 

Le papier couche selon I'invention est compost d'une feuille de papier dont la couche fibreuse de dessus, c'est k 

20 dire la portion de la feuille de papier regardant vers I'ext6rieur (par opposition k la couche le dessous correspondant 
k la portion de la feuille destinSe k §tre mise en contact avec l'§me de la plaque de pl§tre), est recouverte d'une couche 
pigmentaire, celle-ci etant k son tour destin6e k etre recouverte d'une couche de decoration, par exemple du papier 
peint ou de la peinture. La couche fibreuse du dessus de la feuille de papier peut etre constitute d'un ou de plusieurs 
jets de meme composition de fabrication, combines par pressbn k I'etat humide. 

25 Conform6ment k un mode de realisation pr£f£r6 de I'invention, on realise un couchage majoritairement sur la 

surface du papier pour laquelle on recherche une bonne tenue k la lumiere. Le papier couche obtenu pr6sente les 
qualites esthetiques durables recherchees, k savoir une coloration claire, que Ton choisit de preference blanche, qui 
est en outre uniformement repartie. 

Bien que la valeur de la permeabilite k Fair (Porosite Gurley) des papiers couches selon I'invention, obtenue dans 

30 les conditions normalis6es I SO 5636/5, soit nettement sup6rieure k celle qui est generalement admise dans le domaine 
des plaques de platre, on a observe en outre, de fagon surprenante, qu'un tel couchage n'entraine aucune perte de 
la permeabilite lors du sechage de la plaque de platre et n'influe pas sur la fabrication des plaques de pl§tre, et surtout, 
n'oblige pas k ralentir la Vitesse de production. 

La permeabilite k Pair ou porosite Gurley est mesur6e selon la methode normalisee ISO 5636/5 : par cette methode 

35 on mesure le temps de passage d'un volume d'air determine sous une pression constante k travers une surface de 
papier definie. 

En effet, il faut noter que classiquement, on choisissait des papiers pour plaques de platre de porosite inferieure 
k une valeur de 100 s (Gurley), et plus exceptionnellement inferieure k 135 s, ceci afin de favoriser une Vitesse de 
fonctionnement lors du sechage qui sort economiquement acceptable. Or, la permeabilite k Pair (Gurley) du papier 

40 couche conforme k I'invention, avant de subir une operation de sechage dans des conditions de temperature similaires 
k celles auxquelles est soumise la plaque de pl&tre lors de sa fabrication, est generalement sup6rieure k 1 00 s (Gurley), 
et plus generalement de I'ordre de 150 s (Gurley). Dans ces conditions, il etait k craindre un ralentissement de la 
fabrication de la plaque de pl&tre du k I'emploi de ce papier couche. Au contraire, on a decouvert que ('utilisation du 
papier couche selon I'invention n'influe pas le procede de fabrication des plaques de platre. 

4$ De preference, on effectue un d6p6t de couche pigmentaire de grammage compris entre 8 et 30 g/m 2 De prefe- 

rence encore, les papiers couches selon I'invention ne comprennent que 10 k 15 g/m 2 de couche pigmentaire : dans 
ces conditions, Pensemble des objectifs precit6s a pu §tre atteint. 

Le papier couche selon I'invention est avantageux k plus d'un titre : 

50 - j| permet d'avoir une teinte uniforme de parement des plaques de platre de degre de blancheur 6lev6, et avec les 
nuances de teinte desires, si bien que I'occupant de la piece dont les cloisons sont faites avec de telles plaques 
n'a pas k peindre immediatement ; 

il ralentit et limite fortement le jaunissement de la plaque de pIStre lors de son exposition au soleil ou k la lumi6re 
55 grSce k sa tenue k la Iumi6re tout k fait satisfaisante dans des conditions normales d'utilisation ; 

il est facilement nettoye : dans des conditions moderees telles que de Peau additionn6e de savon, on parvient 
ais6ment k eiiminer les impuretes min6rales qui ont pu y adherer ; 
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il permet de diminuer dans des proportions notables, la quantity de peinture nScessaire pour peindre de telles 
plaques, d'ou une 6conomie sensible pour le client ; 

('usage d'un agent d'appret avant le collage du papier peint n'est plus n6cessaire avec le papier couche selon 
5 ['invention. Sans avoir a faire une preparation de surface, le papier couche selon ('invention autorise le decollage 

correct du papier peint auquel il est lie, d'ou une economie sensible pour le client. En effet, le papier couche selon 
I'invention presente une bonne resistance k I'arrachement. De ce fait, il permet, dans des conditions normales de 
decollage, une separation du papier peint d'avec le papier couche sans arrachage de la couche pigmentaire ni du 
jet superieur. 

10 

Conformement k une caracteristique principale de I'invention, retat de la surface du papier sur laquelie une couche 
pigmentaire est appliquee, est prevu avec des qualites esthetiques superieures. De preference, la surface du jet su- 
p6rieur de ce papier est de blancheur sup6rieure k 50, et de preference encore sup6rieure k 60, dans les conditions 
de mesure conformes k la norme NF Q 03-039. 

15 Avantageusement, la rugosite de la surface du jet superieur de papier sur lequel une couche pigmentaire est 
appliquee, est inf6rieure k 1 500 Bendtsen, et de preference encore inf6rieure k 1 000 Bendtsen, dans les conditions 
de mesure conformes k la norme NF Q 03-049. 

Les fibres cellulosiques blanchies, majoritairement chimiques, et les charges qui composent majoritairement le jet 
superieur du papier lui conferent une teinte variant entre les teintes crimes et blanches. Dans ce qui suit, on le d6si- 

20 gnera par 1 jet creme". Cette terminologie sera conservee dans le cas ou un agent colorant sera incorpore dans le jet 
creme. Le jet creme est con$u pour constituer une couverture qui soit opaque, de teinte claire et uniformement repartie, 
et dont retat de surface soit lisse. Pour ce faire, on prepare le jet creme k partir de fibres cellulosiques blanchies, 
neuves ou de recuperation, issues majoritairement de pate chimique blanchie, et d'au moins une charge minerale 
blanche telle que le talc ; la charge minerale pourra §tre neuve ou de recuperation. Selon le cas, on devra ajouter la 

25 charge minerale blanche necessaire k la preparation du jet creme (cas ou les fibres sont k 1 00 % chimiques et neuves) 
ou on se contentera de la charge minerale blanche apportee par les matieres fibreuses recycles, si elle permet d'ob- 
tenir une opacite suffisante. On fimite de preference la teneur globale en charge minerale du jet creme a une valeur 
de 35 % maximale, car au-del& de cette valeur, selon la machine k papier utilisee et la teneur en fibres du jet, les 
risques de perte en cohesion et done I'obtention de proprietes mecaniques insuffisantes sont accentues. 

so De preference, le jet creme est constitue d'au moins 65 % en poids de fibres cellulosiques chimiques blanchies. 

On a observe que la tenue a la lumiere et au soleil des papiers couches selon I'invention est bonne (absence de 
jaunissement rapide dans des conditions normales d'utilisation) si la teneur en "pate mecanique" (incluant comme 
arrete precedemment les pates chimiques non blanchies, les pates thermomecaniques et/ou les p&tes mi-chimiques) 
du jet creme est limitee. De preference, la teneur en "p§te mecanique" du jet creme, n'excfcde pas 30 % en poids, 

35 rapporte au poids sec du jet creme. 

Conformement k I'invention, les differentes matieres premieres fibreuses, neuves ou de recuperation, employees 
pour preparer le jet creme, sont telles que les fibres cellulosiques qui les composent sont blanchies et majoritairement 
chimiques. De preference, les matieres premieres fibreuses choisies v6rifient egalement Tune au moins des variantes 
prefer6es indiquees precedemment. 

40 Avantageusement, on se sert de vieux papiers de qualite blanche, non imprimes, pour introduire dans la prepa- 

ration fibreuse servant k fabriquer le jet creme des fibres cellulosiques blanchies, de recuperation, chimiques, ainsi 
que eventuellement des fibres cellulosiques blanchies et mecaniques. 

De preference encore, on choisit les vieux papiers de qualite blanche parmi les vieux papiers dits de qualites sup6- 
rieures, groupe C, conformement k la nomenclature europeenne de vieux papiers (CEPAC - 1 990). Parmi ceux-ci, on 
^5 choisit plus particulierement : 

C7- Archives blanches sans bois. 

Papiers d'6criture et d'impression blancs, tries, sans bois, en provenance d'archives de bureau, exempts de re- 
gistres de caisse, de papier carbone et de dos colies insolubles a I'eau, ne contenant pas plus de 3 % de papiers 
50 autocopiants color6s. Total des matieres inutilisables : 1 % max. 

C8- Formulaires en continu, blancs, sans bois. 

Liasses et formulaires en continu, sans bois, blancs, ne contenant pas plus de 3% de papiers autocopiants colores. 

55 C9- Formulaires en continu blancs, sans bois, sans colorants. 

Liasses et formulaires en continu, sans bois, blancs, exempts de papiers autocollants colores. 

C11- Carton blanc multicouche sans impression. 
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Chutes de carton blanc multicouche neuf, sans couche grise, sans impression. 
C12- Papier journal blanc. 

Rognures et feuilles de papier journal blanc, non imprime, exemptes de papier magazine. 

5 

C14- Papier blanc, couche, avec bois. 

Rognures et feuilles de papier blanc couche, avec bois, non imprime. 

C15- Papier blanc, couche, sans bois. 
10 Rognures et feuilles de papier blanc couche, sans bois, non imprime. 

C16- Rognures blanches avec bois. 

Rognures et feuilles de papier blanc avec bois non imprime, exemptes de papier journal et de magazine, ne 
contenant pas plus de 20 % de papiers couches. 

75 

C17- Rognures blanches m§l6es. 

Rognures et feuilles de papier blanc non imprime, exemptes de papier journal et de magazine, avec un minimum 
de 60% de papier sans bois, pouvant contenir un maximum de 10% % de papiers couches. 

20 C1 8- Rognures blanches sans bois. 

Rognures et feuilles de papier blanc sans bois, non imprime, pouvant contenir un maximum de 5% de papiers 
couches. 

C19- Rognures blanches sans bois, non couchees. 
25 Rognures et feuilles de papier blanc sans bois, non imprime, exemptes de papiers couches, 

ou un melange de deux ou de plusieurs des vieux papiers precites. 

A la condition que le degre de blancheur du jet crfcme reste Sieve, et de preference soit superieur k 60 (NF-Q 
03-039), on peut lui incorporer un agent colorant, en faible quantity pour donner au papier une nuance uniforme 

30 permettant de masquer certains d6fauts du papier. 

La ou les couches sous-jacentes du jet crfeme sont, comme le papier dit gris, d'une couleur foncee pouvant varier entre 
une couleur grise et une couleur marron. Elles sont obtenues k partir de p§te mecanique et/ou de p§te chimique non 
blanchie. En pratique, ces pates sont souvent prepares k partir de mati&res premieres de recuperation, telles que, k 
titre d'exemple, le papier kraft, les rognures de kraft, les vieux cartons onduies et/ou les vieux joumaux. 

35 A titre d'exemple, les papiers recycles cites dans la demande de brevet international WO-A-88/03871 conviennent 

k la preparation de ces couches sous-jacentes de couleur foncee. 

On peut en outre avoir entre le jet cr&me et la ou les couches sous-jacentes de couleur foncee, une seconde 
couche de couleur cr£me egalement : cette couche de couleur "crfcme 0 peut §tre de composition similaire k celle du 
jet cr6me decrite ci-dessus. Elle pourra en outre comprendre une proportion de pate mecanique blanchie sup£rieure 

40 k celle pr6conis£e pour le jet cr£me. 

Avantageusement, le papier k revetir est un papier traite pour eviter une reprise d'humidite tel qu'un papier dont le jet 
"crfcme 0 est recouvert d'un film k base de silicone. 

La sauce de couchage se prSsente sous la forme d'une suspension aqueuse, plus ou moins fluide suivant sa 
composition et sa teneur en matures s&ches. 

^5 |_a teneur en matferes sfcches de la sauce est etroitement K6e au systeme de couchage utilise. Avantageusement, 

afin de favoriser une depose en surface et done pour eviter sa penetration dans le papier, la teneur en matures s£ches 
sera choisie sup6rieure k 40 % en poids. 

La charge min6rale servant k la preparation de la sauce pigmentaire peut aussi bien etre pulverulente qu'en sus- 
pension dans I'eau. En tant que charge minerale, on utilise avantageusement le sulfate de calcium dihydrate et le 

50 carbonate de calcium, qui en raison de leur disponibilite commerciale, sont d'un coOt trfcs avantageux. Le sulfate de 
calcium dihydrate et le carbonate de calcium procurent en outre des resultats particulierement bons, tant sur le plan 
esthetique que comme protection, en particulier k regard de la lumiere, grSce en particulier k leur pouvoir opacifiant 
important. 

Le sulfate de calcium dihydrate pr6sente I'avantage supplemental de blanchir lorsqu'il subit un traitement thermique : 
55 ce blanchiment est avantageusement obtenu lors du sechage du papier couche, et en particulier lors du s6chage des 
plaques de pl§tre revetues de ce papier couche. On choisit de preference ie sulfate de calcium dihydrate dont les 
particules ont une forme d'aiguiiles car elles favorisent une repartition homogene en surface permettant de couvrir 
parfaitement avec un faible poids de couche depose. En outre, on a observe que le sulfate de calcium dihydrate en 
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forme d'aiguilles confere k la couche pigmentaire une structure de faible compact et ouverte propice k la porosite. 
De preference encore, on le cholsit en forme d'aiguilles de longueur comprise entre 3 et 5 micrometres. 

Le sulfate de calcium, dont les particules sont en forme de sphere, permet aussi d'obtenir une couverture blanche 
prisentant les qualites esthetiques ainsi que les proprietes mecaniques recherchees. 

s Egalement permettant d'atteindre les objectifs pr6cites en tant que charge minerals, le talc, le kaolin, le dioxyde 

de titane, et toutes matferes pulv6rulentes d'origine minerale, inertes et blanches conviennent k invention. Ces ma- 
tures peuvent etre employees seules ou en combinaison. De preference, elles sont utilis6es en combinaison avec le 
sulfate de calcium dihydrate et/ou le carbonate de calcium. En raison de la capacity que les couches pigmentaires k 
base de dioxyde de titane ont k se marquer trfcs facilement par frottement avec certains m6taux, et du coOt prohibitif 

10 de cette charge, on recommande de I'utiliser en combinaison avec des matures min6rales pour r6duire ces inconv6- 
nients. 

En tant que liant, les matures polymeres habituellement employees avec les charges precifees conviennent. 

On prefers tout particulierement, en raison de leur bonne propri6fe de liant des charges minerales utilisees dans la 

couche pigmentaire, les matteres polymfcres synthetiques telles que les copolymers styrdne-butadfene, les acetates 

75 de polyvinyle et les polymferes k base de monom&res acryliques ; les mati&res polymfcres d'origine naturelle telles que 
les polym^res amy)ac6s, modifies ou non , et les prolines telles que la cas6ine ; ou un melange des matures polymfcres 
synthetiques et/ou des matures polymeres d'origine naturelle pr6cit6es. L'amidon s'est fev6l6 particulferement infe- 
ressant en raison du fait qu'il est d'un coOt avantageux. Les sauces de couchage qui en contiennent ont un pouvoir 
couvrant eieve et par consequent le degre de blancheur atteint est plus eiev6, et ceci malgre des extraits sees plus 

20 faibles des sauces de couchage amylases compares aux sauces de couchage k base de latex. 

De preference, ia sauce pigmentaire utilises pour rgaliser le couchage du papier pour plaques de platre contient de 6 
k 25 % en poids de liant calcufe par rapport k la quantite totale de charge minerale. De preference encore, le liant, 
lorsqu'il est d'origine synthetique, est utilise k raison de 8 k 15 % en poids par rapport k la quantite totale de charge 
minerale, et k raison de 10 k 20 % lorsqu'il est amylace. 

25 Pourfaciliter la preparation et Pemploi de la sauce pigmentaire, on lui incorpore divers adjuvants. 

Pour obtenir une viscosite appropriee aux moyens mecaniques employes pour I'application sur le papier, on in- 
corpore k la sauce pigmentaire au moins un agent fluidifiant, qui est de preference un agent basique tel que la soude 
ou rammoniaque, ainsi qu'au moins un agent viscosifiant, connu pour ses proprietes de retenteur d'eau. La depose 
de la couche pigmentaire en surface est en effet avantageusement favorisee par Pemploi d'au moins un agent retenteur 

30 d'eau. 

De preference, la quantite d'agents basiques est fegl6e pour obtenir un pH de I'ordre de 9. 
En tant qu'agent viscosant convenant k I'invention, on peut utiliser les ethers de cellulose tels que I'hydroxyetlyl- 
cellulose, la methylhydroxypropylcellulose, les ethers de cellulose anioniques tels que la carboxymethylcellulose 
(CMC) ; I'alcool polyvinylique, les alginates de sodium, les galactomannanes ou un melange de ces composes. 

35 Lorsque la charge minerale est un sulfate de calcium, il faut noter que les ethers de cellulose anioniques peuvent avoir 
un effet fluidifiant sous certaines conditions (k savoir : faible quantite d'ether de cellulose anionique et taux modefe 
d'autres agents dispersants). 

Avantageusement, la sauce de couchage est additionnee d'au moins un agent dispersant, ceci afin de completer 
Taction mecanique lors de la dispersion des charges minerales, e'est k dire I'isolation de chaque particule dans la 

40 sauce de couchage, ainsi que de fegler ia viscosite de la sauce k un niveau compatible avec le systems de couchage. 
L'ajout d'agent dispersant devient necessaire pour les sauces de couchage k teneur en matures sfcehes eiev6e. A 
titre d'exemple d'agents dispersants, on peut employer les lignosulfonates ; les alcools gras, lineaires ou ramifies, 
phosphates et/ou sulfates et/ou sulfones et/ou phosphones ; les (co)polymeres acryliques, acides ou salifies, compor- 
tant un contre-cation pouvant §tre un alcalin ou un alcalino-terreux et comportant des groupements fonctionnels tels 

45 que des groupements phosphates et/ou phosphones ; ou un melange des agents dispersants pr6cit6s. 

On peut, en outre, ajouter dans la sauce de couchage des agents de conservation, des azurants optiques, des 
stearates. On peut egalement ajouter des pigments colofes afin d'obtenir une couche pigmentaire dont la teinte soit 
la plus proche possible de la teinte du joint et d'6viter tout contraste entre eux, car la teinte du joint peut varier entre 
des teintes blanches ou crimes avec des nuances plus ou moins rosees et/ou jaunes. 

50 Afin d'6viter la formation de bulles et done, d'obtenir une surface exempte d'irregularifes, on utilise de preference 

un agent anti-mousse et on evite ceux susceptibles de former un film etanche. 

Afin d'eiiminer les risques de degradation lors du mouillage du papier couche, par exemple k I'occasion de la pose 
des enduits de jointoiement entre les plaques de pl&tre ou k I'occasion du decollage d'un papier peint, et de garantir 
le maintien des caracferistiques m6caniques de la couche pigmentaire, on ajoute au moins un agent insolubilisant 

55 permettant d'ameiiorer la resistance k I'eau tel que des fesines thermodurcissables k base d'un produit de condensation 
d'ur6e et de formol modiffe. 

On pfevoit avantageusement dans la sauce de couchage, au moins un agent capable d'empdeher la reprise d'eau 
las la couche pigmentaire une fois sechee, tel que de la silicone ou des cires microcristallines. 
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De la sorte, la cindtique de reprise d'eau des papiers couches selon I'invention est grandement diminuee. En outre, 
on a observe que la tenue k Phumidite de ces papiers couches, quand la couche pigmentaire contient un agent hydro- 
f ugeant, est nettement meilleure et superieure k celle d'un papier traife ou non avec un agent hydrofugeant quand il 
est recouvert d'une mSme couche pigmentaire exempte d'agent hydrofugeant. On a, en effet, obsen/6 qu'il est plus 

5 facile d'obtenir les effets rechercrfes, avec la regularite rechercrfee, en ajoutant Pagent hydrofugeant dans la sauce de 
couchage plutot qu'en effectuant un depot en surface de cet agent. Pour eviter des probtemes de cohesion entre la 
plaque de pl£tre cartonnee et Penduit de jointoiement, il est recommande de ne pas employer trop d'agents hydrofu- 
geants dans la sauce de couchage. De preference, la teneur en agent hydrofugeant n'excede pas 2 % pond6raI de la 
sauce pigmentaire, de preference encore, elle est comprise entre 0,5 % et 2 % pond§ral de la sauce pigmentaire. 

10 Selon une premiere realisation particulierement avantageuse de I'invention, la sauce pigmentaire contient au moins 

un agent ignif ugeant permettant d'abaisser le point d'inflammation du papier. A titre d'exemple d'agent ignif ugeant, on 
peut citer les sulfamates et les halogenures d'antimoine tels que le chlorure d'antimoine et le bromure d'antimoine. 
Ainsi on ameiiore le comportement au feu des plaques de pIStre revetues du papier couche selon I'invention. 

Quand eile est soumise au test dit de la chambre de reaction au feu (test detailie dans la suite de la description), 

is incorporation d'un agent ignif ugeant dans la couche pigmentaire permet d'augmenter le temps precedant inflamma- 
tion de la plaque de piatre. Si la quantity d'agent ignifugeant est suffisante, on parvient k eiiminer inflammation de la 
plaque de pIStre ainsi traifee. 

Ainsi, on observe une prolongation notable du deiai d' inflammation des plaques de plsttre revetues de papier cou- 
che, des que le couchage renferme au moins un gramme de sulfamate par m 2 de plaque. II ne se produit plus d'in- 

20 flammation dans la majorite des plaques de pIStre revetues de papier couche des que la couche pigmentaire renferme 
au moins 4 g de sulfamate par m 2 de plaque. 

Grace k I'invention, pour un type de depose defini, on atteint les objectifs pfecifes avec un poids de couche pig- 
mentaire d'autant plus faible que la teneur en matures seches de la sauce pigmentaire est 6lev6e et que la charge 
min£rale est plus opacifiante. 

25 Differents moyens mecaniques peuvent etre utilises pour appliquer la sauce de couchage sur le papier. Comme 

indique pr6c£demment, le teneur en matieres seches est conditionnee par le choix de la technologie de depose. On 
choisit de preference les moyens m6caniques capables de realiser un depot majoritairement en surface et utilisant 
des sauces de couchage k extrait sec eieve, generalement superieur k 60 % en poids, tels que les systemes k lame 
raclante, lissante ou les systemes k barres egaiisatrices, pour lesquels ie surplus de sauce de couchage est directement 

30 enleve sur le papier par un moyen mecanique. On peut 6galement utiliser des moyens rrfecaniques favorisant une 
depose en surface mais utilisant des sauces de couchage k extrait sec plus faible, compris entre 40 et 60 % en poids, 
tels que des systemes k lame d'air. 

Les sysfemes m6caniques ayant tendance k favoriser la penetration de la sauce de couchage mais capables de 
deposer des sauces de couchage k teneur en matures seches superieure k 40 % en poids, conviennent egalement. 

35 Dans cette demiere cafegorie, on peut citer les systemes d'enduction de type rouleaux pour lesquels un film de sauce 
est forme sur un rouleau avant d'etre transfere sur le papier (ce transfert s'operant dans un NIP done sous pression) : 
des sauces k teneur en matter es seches comprise entre 40 et 60 % en poids peuvent etre employees dans ce dernier 
cas. A la condition que le poids de couche depose puisse etre au moins de 8 g/m2 et que la charge min6rale comprise 
dans la sauce de couchage soit irks opacifiante, des systemes favorisant la penetration de la sauce et utilisant des 

40 sauces de couchage k faible extrait sec (20 k 30 % en poids) pourront 6galement etre utilises : parmi ceux-ci, on peut 
citer les systemes k calandre de remoutllage. 

Mais, invention sera mieux comprise par la description detainee de certains exemples particuliers de realisation 
donnes k titre illustratif et non limitatif de invention. 

Les sauces pigmentaires, les feuilles de papier revetues de ces sauces et les plaques de platre exemplifiees sont, 

45 sauf indication contraire, contr6fees selon les methodes ci-apres : 

Caracferistiques de la sauce de couchage 

Extrait sec (%) : ISO 787/2 (pour les sauces comprenant du CaS0 4 , 2H 2 O f une temperature de 55°C est 
50 utilisee pour ne pas le degrader en semi-hydrate et anhydrite) 

Viscosite Brookfield (mpa.s) : mesuree avec un appareil Brookfield RVT, avec des broches RV k 23°C et k 
100 tr/min 

55 - pH : mesure k 23°C k I'aide d'une electrode 12HA (haute alcalinife) etalonnee dans ie domaine de mesure 
(pH 7 k 10) k la temperature de Pessai. 
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Caract6ristioues de la feuille de papier non couche 

- grammage (g/m2) : NF Q 03-01 9 

- epaisseur (mm) : NF Q 03-016 

5 - porosity k I'air des feuilles de papier (GURLEY) : ISO 5636/5 
absorption d'eau ou Cobb 3 minutes (g/m2) : NF Q 03-014 

degr6 de biancheur obtenu par le facteur de reflectance diffuse dans le bleu (longueur d'onde k 457 nm) des 
papiers pour appr6cier Tun des elements les plus importants lies k leur biancheur : NF Q 03-039 
degre de jaune : obtenu k I'aide de I'appareil de mesure ELREPHO DATACOLOR 
10 - rugosite Bendtsen : NF Q 03-049 

Caracteristiques de la feuille de papier couche. 

poids de la couche pigmentaire : selon le protocole indique ci-apr£s 
is - epaisseur (mm) : NF Q 03-016 

- porosite k I'air des feuilles de papier couche (GURLEY) : ISO 5636/5 
absorption d'eau ou Cobb 3 minutes (g/m2) : NF Q 03-014 

degre de biancheur obtenu par le facteur de reflectance diffuse dans le bleu (longueur d'onde k 457 nm) des 
20 papiers pour appr§cier Tun des elements les plus importants lies k leur biancheur : NF Q 03-039 

degre de jaune : donne par I'appareil de mesure ELREPHO DATACOLOR 

reaction au feu. 

25 Le test de reaction au feu a ete realise dans les conditions indiquees dans I'arrete du 30/06/83 portant classification 
des materiaux selon leur reaction au feu et definition des methodes d'essai, tel que modifie le 1 2/06/90, conformement 
k la norme ISO 834. 1975 (F). 

Determination du poids de couche pigmentaire d6pos6 (grammage sec de couche par m2) 

1/ Determination du taux de cendres k 800 ft C de la sauce de couchaqe sfeche. 

a) Sechage de la sauce de couchage 

35 . le sechage de la sauce pigmentaire est effectu6 dans une etuve ventiiee dont la temperature est fix6e k 

55°C. 

la sauce est etalee dans un verre de montre et le sechage poursuivi jusqu'& I'obtention d'un poids constant, 
la duree du sechage est fixee k 24 h pour un echantillon de 10g. 

40 b) Calcination de la sauce seche 

Un echantillon de sauce seche (pr6ievement homogene) est soigneusement pese puis calcine jusqu'^ 
poids constant dans un four k moufie dont la temperature est fixee k 800°C ; la duree de calcination est 
generalement de 2 heures. 
c) Taux de cendres de la sauce 

45 

si m 0 est la masse de la sauce seche, 

si est la masse des cendres aprfcs calcination, le taux de cendres de la sauce est : 

50 t% = — 5x100 

m 0 

2/ Determination du poids de couche depose. 

55 a) Cendres a 800°C du papier support et du papier couche 

Des 6chantillons sont d6coupes dans le papier support (avant couchage) et le papier couche k I'aide d'une 
forme 10cmx 10 cm. 

Les eprouvettes (1 0 cm x 1 0 cm) ainsi d6coupees sont calcin6es dans un four k mouf le jusqu'S I'obtention 
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d'un poids constant qui sera mesur6 de fapon precise (balance de pression). 

si m s est la masse des cendres d'une Sprouvette support (10 cm x 10 cm), 

si m c est la masse des cendres d'une Sprouvette du papier couch§ (10 cm x 10 cm), 

5 

La masse des cendres dues k la couche pigmentaire est: 



mC P = m c " m s 

10 

les Schantillons ayant tous une surface de 10 _2 m 2 , le grammage par m 2 des cendres de la couche pig- 
mentaire est : 



15 



Cp = mCp . 100 en g/m' 



20 



b) Poids de couche depose 

Connaissant Gp, le poids par m 2 des cendres dues k la couche pigmentaire et le taux de cendres de la sauce 
de couchage, on calcule : 

le poids de couche d6pos6 sec ; 



pdC = Cp . y§ en 

t /o 



25 EXEMPLES 1 A 1 3 



Pour des raisons pratiques, les divers papiers et sauces de couchage employes sont d§sign£s par une reference 
et dScrits dans les tableaux I et II suivants : 



30 



TABLEAU I 



Reference du 
papier 


Composition 
mesurSe suivant la 
norme NF Q 
03-001 


Degr6 de 
blancheur 


Degr6 de jaune 


PorositS Gurley 
(s) 


Grammage (g/ 
m 2 ) 


P1 


- 0 % de fibres 
chimiques 
blanchies 

- k base de vieux 
cartons et papiers 
de quality KRAFT 


23,6 


42,5 


78,9 


198,8 


P2 


-de I'ordre de10% 

de fibres 

ceilulosiques 

chimiques 

blanchies 

- de I'ordre de 90 % 

de pate chimique 

thermomScanique 


27,6 


25,7 


47 


260,9 



35 



40 



45 



50 



55 
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TABLEAU I (suite) 



5 


Reference du 
papier 


Composition 
mesurSe suivant la 
norma NF Q 
03-001 


Degr6 de 
blancheur 


Degre de jaune 


PorositSGurley 
(s) 


Grammage (g/ 
m 2 ) 


10 
75 


P3 


- au plus 29 % de 
fibres cellulosiques 
chimiques 
blanchies 

-de Tordre de 70% 
de pate chimique 
thermomecanique 

- le reste est 
constituS d'une 
charge 


35,8 


16,1 


60 


246,6 


20 
25 


P4 


- de Tordre de 60 k 
65 % de fibres 
cellulosiques 
chimiques 
blanchies 

-de Tordre de 25% 
de pate chimique 
theimomScanique 
-de Tordre de 10 & 
15% d'une charge 


47,7 


18,93 


66 


287,9 


30 


P5 


Jet sup£rieur 
oDienu a pamr ae 
65 % de fibres 
cellulosiques 
chimiques et 
blanchies et de 35 
% de talc. 


64,9 


4,08 


44 


225,8 



35 



Les fibres chimiques blanchies entrant dans la composition fibreuse de P2, P3, P4 et P5 proviennent de kraft 
blanchi resineux et/ou de kraft blanchi feuillus. 

Les sauces de couchage sont fabriqu6es au moyen d'un disperseur puis filtrees afin de separer les agglomSrats 
non disperses. 

Les compositions et les caracteristiques des sauces employees sont reportees dans le tableau II suivant : 



45 



50 



55 
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TABLEAU 



ReleYence de la sauce 


Composition de la sauce 


Caractenstiques de la sauce 


S1 


Charae (% en poids de la formule seche) 


58 % d'extrait sec k 23°C 




Ti02 (ai00%d'E.S.): 27,2 


- Viscosite : 5100 (broche n°6, & 100 tr/min.) 




Kaolin (a 66,5 % d E.S.). 36,87 






Mica (k 100% d'E.S.): 2,4 






Silicate d'aluminium : 19,6 






Liant (% en Doids de la formule seche) 






Acetate de polyvinyle : 11 ,27 (k 50 % d'E. 

s.) 






Adjuvants (% en poids de la formule 
seche) 






HPMC (1): 0,3 






Dispersant : 0,26 






Antimousse (3) : 0,4 % (6) 






Ethylene glycol : 0,49 






Hexylene glycol: 0.49 




S2 


Charqe (% en poids de la formule seche) 


63,6 % d'extrait sec k 22°C 




oaovj^, ^n2^ en aiguines oe longueur 
comprise entre 3 et 5 urn (& 1 00 % d'E. S.): 

85 


—.11 . o n 

- pn . o,o 

-viscosite: 1 100mPa.s 




Liant (% en poids de la formule seche) 






Copolymere styrene-butadiene ( k 50 % 
d'E.S.): 10,3 






Adjuvants (% en poids de la formule 
seche) 






NaOH (& 100 % d'E.S.) : 0,2 






HMH Wfft 17 % ri'F Q\ - 1 7 






Dispersant (2) 40 % d'E.S.) : 1,2 






Antimousse (3): 0,1 % (6) : 






Insolubilisant (4) (k 40 % d'E.S.) : 0,6 




S fc ft ftft^ft * A. mm ft ■■■ ■ 


NH 4 CI (k 40 % d'E.S.): 0,05 
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40 
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50 



(2) il est a base dun polyacrylate de sodium commercialism sous la denomination COATEX GX. 

(3) i! est a base d'hydrocarbure et d'un emulsifian! non ionique. 

(4) H est a base d'un produit de condensation uree-formol modifie. 

(5) CMC designe la carboxymethylcellulose. 

(6) % rapporte a la formule humide. 



55 



Apres une dilution appropriee permettant le deposer le poids de couche recherchd avec le systeme de depose 
utilise, les sauces S1 et S2 sont couchees sur les papiers P1, P2, P3, P4 et P5. Les couchages sont effectues au 
laboratoire au moyen d'un systeme d'application automatique k barre, k Vitesse et pression contr6lees. 
Les caracteristiques des papiers couches obtenus sont donnees dans les tableaux III, IV et V suivants : 
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TABLEAU V 

Degre de iaune en fonction de l 'exposition au soleil 





Heures d'exposition 


N° 
ex. 


0 


1 A 
14 


7/1 

24 


J>4 


A A 

44 


SA 
J4 


AA 
04 


7A 


I 


1 1 7 

1,17 


7 OQ 

2,28 


7 OA 


7 il 


7 Q 
2,0 


7 H7 


1 1Q 

j, iy 




z 


15,92 


1 / 


1 0 7Q 

lo, /o 


1 Q OA 


1 q nn 

iy, / / 


on n^ 




71 11 
Zl , i J 




1 1 ^ A 


1 7 ^A 


14, 4^ 


14,7 1 


1 5 A7 
1 J,0 / 


1 J, 7 


1A 51 
lO, D i 


17 74 

1 / ,Z*f ! 


4 


7 1 1 
2,1 1 






J. 1 J 


j,o 1 


H t 1 O 


H,ZZ 


L £1 


c 

J 


1 17 

3,17 


£ 7 

0,7 


/,27 


Q 1 Q 

o, lo 


o 7 


0 70 


in 75 


117 
1 1 ,z 


A 
0 


J, JO 


7 44 


0,v/*J 


8 9 

0,7 




10 61 


10 97 


11 9 
11,7 


7 
1 


3,72 


3,78 


3,54 


3,64 


4,03 


4,16 


4,26 


4,46 


Q 

o 


7,4 


8,52 


8,91 


9,77 


10,42 


10,97 


11,74 


12,43 


9 


8,42 


9.93 


10,2 


10,86 


11,71 


12,37 


12,81 


13,73 


10 


0,28 


0,58 


0,66 


0,72 


1,2 


1,53 


1,68 


1,79 


11 


5 


7,62 


7,94 


8.12 


8.74 


9,32 


9,66 


9,92 


12 


-0,13 


0,43 


0,59 


0,72 


1,24 


1,39 


1,61 


1,89 


13 


6,19 


9,72 


9.56 


10.37 


11.42 


11,82 


12,21 


12,25 



Sur les papiers P1, P2, P3 et P4, dont I'dtat de la surface est relativement rugueux, la quality de couchage est 
insatisfaisante, voire tout k fait mediocre pour P1 . La teinte blanche recherchSe est en effet tr6s irrSgulferement r§partie 
et ressort sous la forme de taches blanches trds contrasts par rapport au reste du papier qui est plutdt gris. 

Seule la sauce S1 qui comprend une charge tr&s opacifiante (Ti02) parvient k masquer ces d6fauts k la condition 
le rSaliser des poids de couches pigmentaires plus 6lev£s que ceux indiqu6s dans les exemples 1,7, 10 et 12 : dans 
ce cas, on observe alors une augmentation des valeurs correspondant k la porosite Gurley traduisant une fermeture 
d'une part importante des pores du papier pouvant §tre pr§judiciable k la fabrication des plaques de pl§tre. 
Par contre, le papier P5, dont l'6tat de surface est bon (faible rugosite et homog6n6it6 de repartition de la masse 
fibreuse), fait apparaTtre apr&s couchage une surface d'une teinte blanche uniform6ment rSpartie : ces qualites r£sul- 
tent notamment de la bonne repartition de la sauce et du fait que la couleur de la sauce est relativement proche de 
celle de la surface k rev§tir. 
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A partir des r6sultats obtenus pour les examples 1 k 13, il faut noter que, si on compare les papiers couchds selon 
I'invention, c'est-&-dire I'exemple 5, et les papiers d6crits dans la demande internationale WO-A-88/03871 sur lesquels 
on applique une sauce k base de T102 au moyen d'un systdme favorisant I'enterrement de la sauce (calandre de 
remouillage), pour un poids de couche pigmentaire identique, le meilleur degr6 de blancheur initial est obtenu avec 

5 un papier comprenant un jet supgrieur de couleur blanche et dont l'£tat de surface est homog&ne et rSgulier, un tel 
papier 6tant revetu au moyen d'un systems de depose privil6giant ie couchage en surface (systdme k rouleaux ou 
syst&me k lame d'air) d'une couche pigmentaire k base de sulfate de calcium dihydratS, et ceci sans fermeture impor- 
tante de la porosite du papier couchS. 

Quand ils sont soumis k un ensoleillement identique, les papiers couches revdtus k Paide d'une sauce pigmentaire 

10 de T102 restent stables tandis que ceux revetus d'une sauce pigmentaire de sulfate de calcium dihydrate vieiilissent 
lentement (comparativement au vieillissement des m§mes papiers non couches). Ce r£sultat aurait et6 tout k fait 
different si la sauce pigmentaire k base de Ti02 avait 6t6 appliqu6e k I'aide d'un systeme de type calandre de re- 
mouillage comme dans la demande internationale WO-A-88/03871 . En p6n6trant dans le papier, I'effet protecteur de 
la couche pigmentaire diminue et ie phSnom&ne de jaunissement aurait 6t6 rapidement visible. 

*5 Les papiers couches comprenant du TO2 se marquent au moindre frottement avec certains outils m6talliques 

alors que les papiers couches comprenant du CaS04, 2H 2 0 ne pr6sentent pas ce d6faut. 

EXEMPLE 14 

20 Sur un papier de composition identique k celle du papier r6f6renc§ P5 ci-dessus, on depose industriellement une 

couche pigmentaire de sorte k r^aliser une depose de 1 4 k 20 g/m 2 k I'aide d'un syst&me de depose k lame d'air avec 
une vitesse de 1 50 m/min. 

La composition de la sauce de couchage correspond k ia sauce S2 indiqu6e dans les exemples pr6c6dents. 
On notera que le gypse CaS0 4 ,2H 2 0 a une action importante sur la porosit6 du papier couch6. En effet, il minimise 
2S (a fermeture du papier de facon notable par rapport aux charges classiques. 

Des bobines de papier r6ferenc6es 1 k 3 ont 6t6 recouvertes de la sauce de couchage pr£cit£e : ses caractSris- 
tiques sont les suivantes : 

extrait sec : 47,2 % en poids 
30 - viscosit6 Brookfield k 1 00 tr/min. : 1 20 mPa.s 

(apr&s 5 minutes d'agitation k 1 000 tr/min k 21°C - Broche RV n°2) 

Les bobines de papier r6f6renc6es 4 & 6, dont 5 et 6 ne sont pas selon I'invention, ont 6t§ recouvertes de la sauce 
de couchage pr6cit6e : ses caractdristiques sont les suivantes : 

35 

extrait sec : 43,4 % 

viscosite Brookfield k 100 tr/min : 84 mPa.s 

(apr&s 5 minutes k 1 000 tr/min, k 21 °C - Broche n°2) 
40 Les caracteristiques des papiers couches obtenus sont reports dans le tableau VI suivant : 



45 



SO 



55 



19 



EP 0 521 804 B1 

TABLEAU VI 





Papier 

nun 

couche 


Papier couch6 




bobine 
1 


bobine 
2 


bobine 
3 


bobine 
4 


bobine 
5 


bobine 
6 


grarn nidge 

6cart type 
(g/n£) 

(NF 0 03-019) 


227,3 


9^6 7 












^Daisseur fmm) 

(NF Q 03-016) 






0,360 




0,356 






poids de couche 
(g/m^) ** 


0 


15,3 


19,3 


19,9 


18,0 


14,3 


15,9 


porosis Gurley 

( s ) 

(NF ISO 5636/5) 


39 


102 

* 


121 


133 


102 


89 


76 


blancheur 


64,0 


75,5 


76,6 


77,9 


76,2 


75,2 


75,4 


indice de jaune * 


4,27 


2,70 


2,37 


2,24 


2,67 


2,37 


2,49 


CODD (g) 

(NF Q 03-014) 
cote superieur 

L-UIC piallC 


52 

JO 


• 


63,2 
if, ^ 




66,2 

OJ,J 






rupture (N) 
sens travers 
sens marche 
(NF 0 03-004) 


76 
207 




65 
196 




73 
203 






I.B.T. (resistance 

interplis) (J/m^) 
*** 


85 




90 




86 






Allongement 
humide (%) 
(NF 0 03-063) 






2,32 




2,21 







* Elrepho datacolor 2000-UV=0%-Etalon DIN 5033 absolu. 



** Au four a moufle k 800°C. 

*** La resistance interplis est mesuree selon la procedure TAPI-UM-403. 

On remarque que les papiers couch§s d6crits dans cet exemple remplissent les caracteristiques habituelles des 
papiers pour plaques de pldtre. 

Par ailleurs, les plaques de ptetre recouvertes des papiers couches d§crits dans cet exemple ne prdsentent pas, 



20 



EP 0 521 804 B1 



pour I'utilisateur, de differences d'emploi, de mise en place et d'usage, comparativement aux plaques de pl&tre tradi- 
tionnelles recouvertes de papier non couche. 

Cependant, lors de I'utilisation des plaques, et plus particuliferement lors de la pose des joints de plaques de platre, 
on peut noter, dans certains cas, des amorces de deiamination. Ceci r6sulte du remouillage important, dans certaines 
utilisations, qui s'accompagne de la diminution de la cohesion des jets par diminution de la resistance interplis en 
milieu humide. 

EXEMPLES 15 A 16 



10 



15 



Sur un papier de porosite Gurley 6gale k 56 s, de 230 g/m 2 , de rugosite Bendtsen egale & 1 1 00, dont la blancheur 
de la face superieure est egale a 55 et dont ie jet superieur est obtenu k partir de vieux papiers de quality blanche 
groupe C conformes k la norme CEPAC 1990, et en particulier de rognures p6riodiques claires (classe C1), de bois 
blanc vierge (classe C11), de cassis blanc journal (classe C12) et de rognures blanches (classes C14 k C17), on 
depose une sauce de couchage k I'aide d'un systdme d'enduction de type rouleaux. 

Les sauces de couchage utilisees sont les suivantes (les proportions sont donnees en parties en poids de la 
formule en sec) : 



Sauce S3. 



20 



Composition 



25 



NaOH : 0,25 
Carboxymethylcellulose : 2 
Dispersant : 0,2 

CaS0 4 ,2H 2 0 broye, forme de particule's inferieures k 2 : 100 

Agent anti-mousse : 0, 1 
Latex styrene-butadiene : 12 

Agent insolubilisant k base d'un produit de condensation ur£e-formol modifte 
NH 4 CI :0,12 



:0,7 



30 



35 



Sauce S4. 



Viscosites Brookfield k 100 tr/min. 

contr6l§es lors de Putilisation industrielle Extrait sec (en % en poids) 



450 mPa.s 
63 



Composition : 



40 



45 



NaOH : 0,1 

Carboxymethylcellulose : 1,0 
Amidon : 16 
Dispersant : 0,2 

CaS0 4 ,2H 2 0 broye, forme de particules inferieures k 2 jim : 1 00 
Agent anti-mousse : 0,1 

Agent insolubilisant k base d'un produit de condensation uree-formol modifie 
NH 4 CI : 0,06 
glyoxal : 0,5 



:0,7 



50 



55 



Viscosites Brookfield k 100 tr/min. 



! 490mPa.s 



contr6iees lors de I'utilisation industrielle Extrait sec (en % en poids) j 53 



Le tableau VII ci-dessous indique les resultats experimentaux obtenus k partir du papier sur lequel S3 est appliqu6e 
(exemple 15) et du papier sur lequel S4 est appliqu6e (exemple 16). Le papier 16a seulement est selon I'invention. 
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TABLEAU VII 



References 
cle I'exemple 


Gram mage 
du papier 
couchS (g/ 


Poids de la 
couche 

pigmentaire 
(g/m2) 


Porosit§ 
Gurley (s) 


Degr6 de 
blancheur 
initial 


indice de 
jaune initial 


Rugosite 
Bendtsen 


Papier non 
couchS 


228 


0 


70 


55,4 


5,6 


1100 


15 a 


231 


11,1 


95 


63,1 


3,2 


950 


15b 


237 


14,6 


153 


64,2 


3,2 


1000 


15c 


241 


17,1 


210 


65,6 


2,9 


1100 


16a 


234 


10,7 


105 


64,1 


3,5 


1250 


16b 


238 


16,7 


170 


68,3 


2,7 


1100 



Tenue du papier peint 



20 Des mini-plaques de platre de 30 cm x 30 cm, sur 1 3 mm d'6paisseur ont 6t6 fabriqu6es avec les papiers couches 

1 6 b, 1 5 c, 1 5 b, 1 5 a et 1 6 a. Le coeur des mini-plaques est a base de platre et de divers adjuvants utiles pour faciliter 
leur fabrication (accelerateur de prise, etc.). 

Les plaques de platre ne sont pas encoltees, le papier Test avec une colle a base de methylcellulose commercia- 
lised par HENKEL sous la denomination METYLAN CL 
25 L'application du papier peint se fait sans difficult^. Les mi-plaques decodes du papier sont s6ch£es 48 heures en 

etuve ventitee a 45°C. Le d6collement (apres humidification du papier peint avec une eau a 50° C et un agent mouillant) 
se fait sans arrachement du papier de la plaque de p&tre ni de sa couche pigmentaire. 
En outre, les r£sultats des essais : 

30 - d'arrachement par traction des plots coll6s sur ces papiers couches, 
d'arrachement de bandes a joint, 

de flexions sur les joints trails a I'enduit formes par ('assemblage de deux plaques de platre, 



35 



55 



sont equivalents a ceux obtenus avec les plaques de platre cartonn6es. 
Reaction au feu 



Le classement du mat6riau a la suite des essais par rayonnement s'appuie sur les mesures suivantes : d6lai 
d'inflammation, somme des longueurs maximales de flamme, dur6e de combustion. 
40 Dans le cas particulier de la plaque de platre nous avons considSre : 

A- Le d6lai d'inflammation ti en secondes qui est la durge ecoulee entre la mise en place de I'eprouvette dans la 
cabine et le temps d'inflammation. En ('absence d'inflammation ti est consid§r6 comme infini. 

45 B- h est la longueur maximale exprimSe en cm, atteinte par les flammes au cours de chaque p6riode de 30 se- 

condes, durant chaque 6preuve. 

I h est la somme des valeurs de h pendant la duree de chaque epreuve. 

C- La dur6e totale de combustion vive A T de chaque Spreuve, exprim6e en secondes, est la dur6e totale de 
so presence de flammes en une ou plusieurs periodes sup6rieures a 5 secondes. 

AT = e-ti 

ti = 66\a\ d'inflammation 
e = temps d'extinction 



D- L'indice de classement X est la moyenne arithm6tique des indices q obtenus a Tissue de chacune des 6preuves 
par la formule suivante : 
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100 2 h t - Sq 

q = — — - et q = — 3 

5 n mtant le nombre d'^preuves. 

Une plaque de platre est classed M1 lorsque Findice de classement ainsi d£fini est interieur a 2,5. Elle est classed 
M2 lorsque cet indice est compris entre 2,5 et 15. 

Sur la base du protocole de mesure de I'arretm du 30/06/83 tel que modifie" le 12/6/90 et de la norme ISO 834-1975 
10 (F), le classement des mini-plaques incorporant un papier couche" conforme a I'invention selon leur reaction au feu est 
donne dans le tableau VIII suivant : 



TABLEAU VIII 



Ref. de I'essai 


q et indice de classement Z 


15a 


2,35-classe M1 


15 b 


1,79 - classe M1 


15c 


2,08 - classe M1 


16a 


1,55 - classe M1 


16b 


2,89 - classe M2 



EXEMPLES 17 A 20 

' 25 

EXEMPLE 17 

Sur un papier pour plaque de platre identique a celui utilise* dans les essais 15 et 16, on depose une sauce de 
couchage S5 similaire a la sauce S3, les seules differences mtant les suivantes : 

30 

extrait sec (en % en poids) : 55 

mode de depose d'application automatique a la barre : systeme de type laboratoire 
poids de couche pigmentaire depose* : 1 2 g/m 2 

3S EXEMPLE 18 

Cet exemple differe de I'exemple 17 seulement Dar le fait que, a la sauce pigmentaire S5, on ajoute un agent 
ignifugeant, en Poccurrence un sulfamate organique commercialism sous la denomination ALBAPLAS 695, de sorte a 
deposer 1 g de cet agent par m 2 de papier. 

40 

EXEMPLE 19 

Cet exemple differe de I'exemple 17 seulement par le fait que, a la sauce pigmentaire S5, on ajoute un agent 
ignifugeant commercialism sous la denomination ALBAPLAS 695 a raison de 2 g de cet agent par m 2 de papier. 

45 

EXEMPLE 20 

Cet exemple differe de I'exemple 17 seulement par le fait que, a la sauce pigmentaire S5, on ajoute un agent 
ignifugeant commercialism sous la denomination ALBAPLAS 695 a raison de 4 g par m 2 de papier. 
50 Les r6sultats du test de reaction au feu de ces mini-plaques r£alis£es avec ces papiers rev§tus d'une sauce 

renf ermant un agent ignifugeant (exemples 1 7 a 20) et du temoin (exemple 1 7) sont donn6s dans le tableau IX suivant : 



TABLEAU IX 



55 



Rgfgrence de I'essai 


q et indice de classement X 


17 


3,49 - classe M2 


18 


0,98 - classe M1 
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TABLEAU IX (suite) 



Reference de I'essai 


q et indice de classement 2 


19 


1 ,73 - classe M1 


20 


0 (pas d'inflammation) classe M1 



EXEMPLES 21 ET 22 

10 Les papiers employes ont la meme composition que le papier P5 decrit dans les exemples 1 k 13 ; la seule diffe- 

rence entre les deux papiers tient dans le milieu de collage qui est : 

acide pour le papier teste dans I'exemple 21 (un collage acide est egalement employs pour preparer les papiers 
testes dans les exemples 15 k 26) ; 
75 - neutre pour le papier teste dans I'exemple 22. 



20 



Sur ces papiers, oh depose industriellement une couche pigmentaire d'extrait sec 6gal k 53,4 % afin de realiser, 
k I'aide d'un systeme de depose k lame d'air : 

Exemple 21 une depose de 12 k 14 g/m 2 
Exemple 22 : une depose de I'ordre de 25 g/m 2 . ' 



Le poids de la couche pigmentaire constitue la seule difference entre les exemples 21 et 22. 
La composition de la sauce de couchage employee est la suivante (sauf precisions contraires, les proportions sont 
2$ donnees en pourcentage en poids en sec pour 100 % ponderal en sec de carbonate de calcium) : 

Carbonate de calcium : 1 00 % en poids en sec de la formule seche 
Copolymere styrene-butadfene k 50 % d'extrait sec : 12 % 
- Soude : 0, 25 % 
30 - Carboxymethylcellulose : 0,5 % 

Dispersant k base d'un polyacrylate de sodium commercialise sous la denomination COATEX GX : 0,1 % 
Anti-mousse k base d'hydrocarbure et d'un 6mulsifiant non ionique : 0,1 % ponderal rapporte k la formule 
humide 

Insolubilisant k base d'un produit de condensation uree-formol modifie : 0,7 % 
35 - NH 4 CI :0,06% 

Silicone en tant qu'agent hydrofugeant : 1 % ponderal rapporte k la formule humide 

Les caracteristiques des papiers couches obtenus sont reportees dans le tableau suivant : 

40 



45 



SO 



55 
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Exemi 


pie 21 


Exemi 


pie 22 


Papier non 
couche 


Papier couche 


Papier non 
couche 


Papier couche 


Gram mage 
6cart type 

(NF 0 03-019) 


227 +/- 5 


248 +/- 5 


234 +/- 5 


244 +/- 5 


Poids de 
couche (g/m z ) 


0 


13,8 


0 


14,5 


Porosite Gurley 

(s) 
(NF ISO 
5636/5) 


60 


103 


25 


101 


Blancheur 
(NF Q 03-039) 


66,4 


70,1 


52,3 


74,5 


COBB 
(NFQ 03-014 

. TOP 
. BOTTOM) 


54 (1) 
51 (0 


28 (2) 
32 (2) 


34 (1) 
60 (1) 


33 (2) 
37 (2) 


I.B.T. 
resi stance 
interplis en 
J/m2 en milieu 
humide 
Procedure 
TAPI-UM-403 


63 


95 


122 


176 


Rugosite 
BENDTSEN 
(NF 0 03-049) 




1 391 




1 008 



(1) mesure effectuee k 3 , 50" 



(2) mesure effectuee k 3'23" 

EXEMPLE 23 : Test de tenue k I'humidite 

Dans les conditions op§ratoires de couchage d£crites dans Pexemple 14, on traite le papier r§terenc6 P5 dans 
les exemples 1 k 13 de la manure suivante: 

a) le papier P5 est recouvert d'une couche pigmentaire de la sauce S2 : le poids de couche est de 16,0 g/m 2 ; ici 
le papier et la sauce ne sont pas traitSs avec un agent hydrofugeant ; 

b) le papier P5 est pr6trait6 contre la reprise d'eau k Paide d'un film de silicone, puis recouvert d'une couche 
pigmentaire de la sauce S2. Le poids total de couche est de 14,8 g/m 2 incluant la silicone k raison de 100 mg/m 2 
environ de produit commercial ; 

c) le papier P5 est recouvert d'une couche pigmentaire d'une sauce qui diftere de S2 uniquement par le fait qu'elle 
contient de la silicone k raison de 1 % pondSral, rapports k la formule humide. Le poids total de la couche pig- 
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mentaire est alors de 15,1 g/m 2 ; 

d) le papier P5 est pr6trait6 contre ta reprise d'eau, k I'aide d'un film de silicone, puis recouvert d'une couche 
pigmentaire de la sauce employee pour r6aliser I'essai 23(c) decrit ci-dessus. Le poids total de la couche pigmen- 
taire est alors de 13,4 g/m 2 . 

5 

Ces quatre papiers couches sont employes pour fabriquer des plaques de pl§tre cartonnSes : on notera que I'uti- 
iisation de ces quatre papiers couches n'influe pas le proc6de de fabrication des plaques de platre qui peut dds lors 
etre conduit selon des conditions operatoires classiques. 

Lors du montage d'une cloison, on a observe une bonne tenue de ces quatre papiers couches, en particulier k 
10 ('occasion des frottements de la spatule lors du remplissage des joints formes entre les plaques. 

En deposant une goutte d'eau sur ces quatre papiers couches, on observe une penetration difficile pour les papiers 
couches (c) et (d). 

Egalement, on a observe que la resistance au f rottement avec un appui modere, en f rottant par exemple avec le doigt 
des papiers humides, est Xrbs nettement superieure pour les papiers (c) et (d). L'ameiioration trfcs nette de la tenue k 
is I'humidite des papiers couches k I'aide d'une sauce contenant un agent hydrofugeant a Egalement ete observ6e par 
la demanderesse k ('occasion de plusieurs autres essais. 



Revendications 

20 

1. Papier utile comme papier de revetement pour les plaques de piatre, compost d'une feuille de papier de revetement 
pour plaque de pl§tre rev§tue d'une couche pigmentaire, cette dernifcre etant k base d'au moins une charge mi- 
nerale de couleur claire, notamment blanche, et comportant au moins un liant et, si necessaire, de divers adjuvants 
permettant de preparer une sauce pigmentaire de rheologie convenable, caracterise en ce que le jet superieur 

25 de la feuille de papier, sur lequel est appliquee ladite couche pigmentaire, est k base d'au moins une charge 

min6rale de couleur claire, et de preference blanche, et de fibres cellulosiques blanchies, majoritairement chimi- 
ques, neuves ou de recuperation, en ce que la charge minerale de la couche pigmentaire est de nature chimique 
identique ou diffgrente de cede composant ledit jet, le poids de la couche pigmentaire deposee est au moins ggal 
k 6 g/m2, et en ce que (a perm6abilit6 k Pair (Porosite Gurley : NF Q 03-061) du papier couche, avant qu'il ne 

30 subisse une operation de sechage dans des conditions de temperature similaires k celles utilisees lors du sechage 
de la plaque de platre, est de 100 s k 150 s. 

2. Papier selon la revendication 1 , caracterise par le fait que la couche pigmentaire se trouve majoritairement sur la 
surface du jet de la feuille de papier k rev§tir. 

35 

3. Papier selon Tune des revendications precedentes, caracterise par le fait que le grammage de la couche pigmen- 
taire est compris entre 8 et 30 g/m 2 (NF Q 03-01 9). 

4. Papier selon la revendication 3 caracterise par le fait que le grammage de la couche pigmentaire est compris entre 
40 i0et 1 5 g/m 2 (NF Q 03-01 9). 

5. Papier selon I'une des revendications precedentes, caracterise par le fait que le degre de blancheur de la surface 
du jet crfeme, avant couchage, est superieur k 50 (NF Q 03-039). . 

45 6. Papier selon la revendication 5 caracterise par le fait que le degre de blancheur de la surface du jet creme, avant 
couchage, est sup6rieur k 60 (NF Q 03-039). 

7. Papier selon I'une des revendications precedentes, caracterise par le fait que la rugosite Bendtsen de la surface 
du jet creme, avant couchage, est inferieure k 1500 Bendtsen (NF Q 03-049). 

so 

8. Papier selon la revendication 7, caracterise par le fait que la rugosite Bendtsen de la surface du jet creme, avant 
couchage, est inferieure k 1 000 Bendtsen (NF Q 03-049). 

9. Papier selon I'une des revendications precedentes, caracterise par le fait que le jet creme est prepare k partir d'au 
55 moins 65 % en poids de fibres cellulosiques blanchies et chimiques. 

10. Papier selon Cune des revendications precedentes, caracterise par le fait que la teneur en p§te mecanique, et/ou 
en pate mi-chimique, et/ou en p§te chimique non blanchie, et/ou en pate thermomecanique, utilisee pour preparer 
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le jet cr&me, n'exckde pas 30 % en poids. 

1 1 . Papier selon Tune des revendications pr§c6dentes, caract6ris6 par le fait que I'incorporation de fibres cellulosiques 
blanchies recycles est realisee en additionnant dans la preparation fibreuse du jet cr6me, des vieux papiers de 

s qualite blanche non imprimis, choisis parmi les vieux papiers dits de quality superieure, groupe C, conformement 

k la nomenclature europeenne des vieux papiers (CEPAC-1990). 

12. Sauce pigmentaire utilises pour preparer le papier de revitement pour les plaques de pl§tre tel que defini dans 
les revendications pr6c§dentes, caracterisee en ce que la charge min6rale entrant dans la composition de la 

10 couche pigmentaire est du sulfate de calcium dihydrate sous forme d'aiguilles, de preference en combinaison avec 

le carbonate de calcium et/ou des matferes pulverulentes d'origine minerale, inertes et blanches, telles que le talc, 
le kaolin et le dioxyde de titane. 

13. Sauce pigmentaire selon la revendication 12, caracterisee par le fait que le liant est choisi parmi les matures 
15 polymdres synthetiques telles que les copolym&res styrfcne-butadiene, les acetates de polyvinyle et les po!ym6res 

k base de monom&res acryliques. 

14. Sauce pigmentaire selon la revendication 12, caracterisee par le fait que le liant est choisi parmi les matferes 
polymfcres d'origine naturelle et de preference I'amidon. 

20 

15. Sauce pigmentaire selon la revendication 12, caracterisee par le fait que le liant est constitue d'un melange de 
matteres polym^res synthetiques et de matures polymeres d'origine naturelle. 

16. Sauce pigmentaire selon Tune des revendications 12 & 15, caracterisee par le fait qu'elle comprend au moins un 
25 agent fluidifiant choisi parmi les agents basiques tels que la soude ou I'ammoniaque. 

17. Sauce pigmentaire selon la revendication 16, caracterisee par le fait que son pH est ajuste k une valeur de Pordre 
de 9. 

30 18. Sauce pigmentaire selon Tune des revendications 12 & 17, caracterisee par le fait qu'elle comprend au moins un 
agent viscosifiant. 

1 9. Sauce pigmentaire selon la revendication 1 8, caracterisee par le fait que I'agent viscosifiant choisi est un ether de 
cellulose anionique, et de preference encore, est la carboxymethylcellulose. 

35 

20. Sauce pigmentaire selon Tune des revendications 12 & 19, caracterisee par le fait qu'elle comprend au moins un 
agent dispersant. 

21. Sauce pigmentaire selon Tune des revendications 12 k 20, caracterisee par le fait qu'elle comprend au moins un 
40 agent ignifugeant. 

22. Sauce pigmentaire selon Tune des revendications 12 & 21 , caracterisee par le fait qu'elle comprend au moins un 
agent insolubilisant. 

45 23. Sauce pigmentaire selon Tune des revendications 12 k 22, caracterisee par le fait qu'elle comprend au moins un 
agent hydrofugeant pour Hmiter la cinetique de reprise d'eau des papiers conformes aux revendications 1 & 11 . 

24. Sauce pigmentaire selon la revendication 23, caracterisee par le fait que I'agent hydrofugeant est une silicone. 

so 25. Sauce pigmentaire selon I'une des revendications 12 k 24, caracterisee par le fait que sa teneur en matures 
sfcches est superieure k 40 % en poids. 

26. Proc6d6 de couchage d'un papier avec une sauce pigmentaire, caracterise en ce que, en vue de preparer le papier 
de revStement pour les plaques de pIStre d6finies dans les revendications 1 k 11, la sauce est celle definie dans 
55 au moins une des revendications 12 k 25, poss6dant un extrait sec 6leve, g6n6ralement superieur k 60 % en 

poids, et son application est effectuee k I'aide des moyens m6caniques de depose choisis parmi ceux favorisant 
un depot de couche pigmentaire majoritairement sur la surface du jet cr6me, tels que les systemes k lame raclante, 
lissante ou les syst£mes k barres egalisatrices. 
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27. Proc6d§ de couchage d'un papier avec une sauce pigmenlaire, caract6ris6 en ce que, en vue de preparer le papier 
de rev§tement pour les plaques de pl§tre denies dans les revendications 1 k 11, la sauce est celle dSfinie dans 
au moins une des revendications 12 k 25, possSdant un extrait sec variant entre 40 % et 60 % en poids, et son 
application est effectu§e k I'aide des moyens mScaniques de depose choisis parmi ceux favorisant un depot de 

5 couche pigmentaire sur la surface du jet cr&me, tels que les syst&mes d'enduction de type rouleaux, ou les sys- 

t&mes k lame d'air. 

28. ProcedS de couchage, caract£ris6 en ce que, en vue de preparer le papier de revetement pour les plaques de 
pl§tre definies dans les revendications 1 k 1 1 , la sauce est celle d£finie dans au moins une des revendications 1 2 

10 k 25, poss6dant un extrait sec supSrieur k 40 % en poids, et son application est effectu6e k I'aide des moyens 

m£caniques de depose choisis parmi ceux favorisant sa penetration, tels que les systemes k calandre de re- 
mouiliage, en ce que ia charge minSrale prescrite dans la sauce pigmentaire est tr&s opacifiante telle que le sulfate 
de calcium k particules en forme d'aiguilles, et en ce que le poids de couche pigmentaire d6pos£ est sup6rieur ou 
6gal k 8 g/m2. 
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29. Plaque de piatre revdtue d'un papier selon Pune quelconque des revendications 1 k 11. 

30. Plaque de pl&tre selon la revendication 29, caract6ris6e en ce que le papier est revetu d'une sauce de couchage 
selon I'une quelconque des revendications 12 k 25. 

20 

Patentanspruche 

1 . Papier, das als Uberzugspapier fur Gipsplatten geeignet ist, bestehend aus einem mit einer Pigmentschicht uber- 
zogenen Bogen Uberzugspapier fur Gipsplatten, wobei die Pigmentschicht auf zumindest einem mineralischen 
Fullstoff von heller Farbe, insbesondere weiB, beruht und zumindest ein Bindemittel sowie, wenn notwendig, ver- 
schiedene Zusatzeaufweist, die es erlauben, eine Pigmentmasse mit geeigneter Rheologie herzustellen, dadurch 
gekennzeichnet daB die obere Faserstoff-Lage des Papierbogens, auf die die Pigmentschicht aufgetragen wird, 
auf zumindest einem mineralischen Fullstoff von heller Farbe, vorzugsweise weiB, und hauptsachlich chemischen 
gebleichten Cellulosefasern, und zwar neuen oder wiedergewonnenen, beruht, daB der mineralische Fullstoff der 
Pigmentschicht eine chemische Beschaffenheit aufweist, die mit dem Fullstoff, der die Faserstoff-Lage aufbaut, 
identisch oder von diesem verschieden ist, wobei das Gewicht der auf getragenen Pigmentschicht zumindest gleich 
6 g/m 2 ist, und daB die Luftdurchlassigkeit (Gurley-Porositat: NF Q 03-061) des beschichteten Papiers, bevor es 
einem Trocknungsgang unter den gleichen Temperaturbedingungen wie beim Trocknen der Gipsplatte unterworfen 
wird, 100 s bis 150 s betragt. 

Papier nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, daB sich die Pigmentschicht hauptsachlich auf der Oberflache 
der Faserstoff-Lage des Uberzugspapiers befindet. 

Papier nach einem der vorangehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB das Flachengewicht der Pig- 
mentschicht im Bereich von 8 bis 30 g/m 2 liegt (NF Q 03-01 9). 

Papier nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, daB das Flachengewicht der Pigmentschicht im Bereich von 
10 bis 15 g/m 2 liegt (NF Q 03-019). 

Papier nach einem der vorangehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB der WeiBgrad der Oberflache 
der cremefarbenen Faserstoff-Lage, vor der Beschichtung, groBer als 50 ist (NF Q 03-039). 

Papier nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, daB der WeiBgrad der Oberflache der cremefarbenen Faser- 
stoff-Lage, vor der Beschichtung, groBer als 60 ist (NF Q 03-039). 

Papier nach einem der vorangehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB die Bendtsen-Rauigkeit der 
Oberflache der cremefarbenen Faserstoff-Lage, vor der Beschichtung, kleiner als 1500 Bendtsen ist (NF Q 
03-049). 

Papier nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, daB die Bendtsen-Rauigkeit der Oberflache der cremefarbenen 
Faserstoff-Lage, vor der Beschichtung, kleiner als 1000 Bendtsen ist (NF Q 03-049). 
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9. Papier nach einem der vorangehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB die cremefarbene Faserstoff- 
Lage ausgehend von zumindest 65 Gew-% an gebleichten und chemischen Cellulosefasern hergestellt wird. 

10. Papier nach einem der vorangehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB der Gehaft an Holzstoff und/ 
5 oder Halbzellstoff und/oder ungebleichtem Zellstoff und/oder thermomechanischem Holzstoff, der zur Herstellung 

der cremefarbenen Faserstoff-Lage verwendet wird, 30 Gew.-% nicht Oberschreitet. 

11. Papier nach einem der vorangehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, da3 das Hineinmischen der recy- 
celten gebleichten Cellulosefasern dadurch bewerkstelligt wird, daB in die faserstoffhaltige Zubereitung der creme- 

10 farbenen Faserstoff-Lage Altpapier von weiBer, unbedruckter Qualitat zugegeben wird, das ausgewahlt ist unter 

den Altpapieren mit sogenannter hoher Qualitat der Gruppe C, entsprechend der europaischen Altpapier-Nomen- 
klatur (CEPAC-1990). 

12. Pigmentmasse, die zum Herstellen des in den vorangehenden Anspruchen definierten Uberzugspapiers fur die 
is Gipsplatten verwendet wird, dadurch gekennzeichnet, daB der in die Zusammensetzung der Pigmentschicht ein- 

gebrachte mineralische Fullstoff Calciumsulfat-Dihydrat in Form von Nadeln ist, vorzugsweise in Verbindung mit 
Calciumcarbonat und/oder mit inerten und weiBen pulverformigen Stoffen mineralischer Herkunft, wie bspw. Talk, 
Kaolin und Titandioxid. 

20 13. Pigmentmasse nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, daB das Bindemittel ausgewahlt ist unter den syn- 
thetischen Polymerstoffen, wie Styrol-Butadien-Copolymeren, Polyvinylacetaten und Polymeren auf der Basis von 
Acrylmonomeren. 

14. Pigmentmasse nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, daB das Bindemittel ausgewahlt ist unter den Poly- 
ps merstoffen naturlicher Herkunft, vorzugsweise der Starke. 

15. Pigmentmasse nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, daB das Bindemittel aus einem Gemisch aus syn- 
thetischen Polymerstoffen und Polymerstoffen naturlicher Herkunft zusammengesetzt ist. 

50 16. Pigmentmasse nach einem der Anspruche 12 bis 15, dadurch gekennzeichnet, daB sie zumindest ein Verflussi- 
gungsmittel aufweist, das ausgewahlt ist unter den basischen Agenzien wie Natronlauge oder Ammoniak. 

17. Pigmentmasse nach Anspruch 1 6, dadurch gekennzeichnet, daB ihr pH auf einen Wert in der GroBenordnung von 
9 eingestellt wird. 
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18. Pigmentmasse nach einem der Anspruche 12 bis 17, dadurch gekennzeichnet, daB sie zumindest ein Mittel zum 
Zahermachen aufweist. 

19. Pigmentmasse nach Anspruch 18, dadurch gekennzeichnet, daB das ausgewahlte Mittel zum Zahermachen ein 
40 anionischer Celluloseether, vorzugsweise Carboxymethylcellulose, ist. 

20. Pigmentmasse nach einem der Anspruche 12 bis 19, dadurch gekennzeichnet, daB sie zumindest ein Dispersi- 
onsmittel aufweist. 

45 21. Pigmentmasse nach einem der Anspruche 12 bis 20, dadurch gekennzeichnet, daB sie zumindest einen Flam- 
menhemmstoff aufweist. 

22. Pigmentmasse nach einem der Anspruche 12 bis 21 , dadurch gekennzeichnet, daB sie zumindest ein Mittel zum 
Unloslichmachen aufweist. 

so 

23. Pigmentmasse nach einem der Anspruche 12 bis 22, dadurch gekennzeichnet, daB sie zumindest ein wasserab- 
weisendes Mittel aufweist, um die Kinetik der Wiederaufname von Wasser der Papiere gemaB den Anspruchen 
1 bis 11 zu begrenzen. 

55 24. Pigmentmasse nach Anspruch 23, dadurch gekennzeichnet, daB das wasserabweisende Mittel ein Silikon ist. 

25. Pigmentmasse nach einem der Anspruche 12 bis 24, dadurch gekennzeichnet, daB ihr Trockengehalt groBer als 
40 Gew.-% ist. 
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26. Verfahren zum Beschichten eines Papiers mlt einer Pigmentmasse, dadurch gekennzeichnet, daB die Masse, die 
zur Herstellung des Uberzugspapiers fur die in den Anspruchen 1 bis 11 definierten Gipsplatten vorgesehen ist, 
diejenige ist, die in zumindest einem der Anspruche 12 bis 25 definiert wurde, wobei sie einen erhohten Trocken- 
gehalt aufweist, der im allgemeinen groBer als 60 Gew.-% ist, und daB ihr Auftragen mit Hilfe mechanischer Auf- 
tragungsmittel durchgefuhrt wird, die ausgewahlt sind unter denjenigen, die einen Auftrag der Pigmentschicht 
hauptsachlich auf der Oberflache der cremefarbenen Faserstoff-Lage begunstigen, wie bspw. Systeme mit einem 
Messer zum Abschaben, zum Glattstreichen oder Systeme mit Balken zum Glatten. 

27. Verfahren zum Beschichten eines Papiers mit einer Pigmentmasse, dadurch gekennzeichnet, daB die Masse, die 
zur Herstellung des Uberzugspapiers fur die in den Anspruchen 1 bis 11 definierten Gipsplatten vorgesehen ist, 
diejenige ist, die in zumindest einem der Anspruche 12 bis 25 definiert wurde, wobei sie einen Trockengehalt 
aufweist, der zwischen 40 und 60 Gew-% schwankt, und daB ihr Auftragen mit Hilfe mechanischer Auftragungs- 
mittel durchgefuhrt wird, die ausgewahlt sind unter denjenigen, die einen Auftrag der Pigmentschicht auf der Ober- 
flache der cremefarbenen Faserstoff-Lage begunstigen, wie bspw. Beschichtungssysteme vom Walzentyp oder 
Systeme mit Luftbursten. 

28. Verfahren zum Beschichten eines Papiers mit einer Pigmentmasse, dadurch gekennzeichnet, daB die Masse, die 
zur Herstellung des Uberzugspapiers fur die in den Anspruche 1 bis 11 definierten Gipsplatten vorgesehen ist, 
diejenige ist, die in zumindest einem der Anspruche 12 bis 25 definiert wurde, wobei sie einen Trockengehalt von 
groBer als 40 Gew.-% aufweist, und daB ihr Auftragen mit Hilfe mechanischer Auftragungsmittel durchgefuhrt wird, 
die ausgewahlt sind unter denjenigen, die ihr Eindringen begunstigen, wie bspw. die Systeme mit Ruckbefeucht- 
kalandern, daB der in der Pigmentmasse vorgesehene mineralische Fullstoff sehr deckend ist, wie bspw in na- 
delformigen Teilchen vorliegendes Calciumsulfat, und daB das Gewicht der aufgetragenen Pigmentschicht groBer 
oder gleich 8 g/m 2 ist. 

29. Gipsplatte, die von einem Papier nach einem der Anspruche 1 bis 11 Qberzogen ist. 

30. Gipsplatte nach Anspruch 29, dadurch gekennzeichnet, daB das Papier von einer Beschichtungsmasse nach ei- 
nem der Anspruche 12 bis 25 uberzogen ist. 



Claims 

1. Paper used as lining paper for plasterboards, consisting of a sheet of lining paper for plasterboard, covered with 
a pigment layer, the latter being based on at least one light-coloured, in particular white, inorganic filler and com- 
prising at least one binder and, if necessary, various adjuvants making it possible to prepare a pigment slip of 
suitable rheology, characterized in that the top ply of the paper sheet, onto which the said pigment layer is applied, 
is based on at least one light-coloured, and preferably white, inorganic filler and new or recovered, predominantly 
chemical, bleached cellulose fibres, in that the inorganic filler of the pigment layer is of a chemical nature which 
is identical with or different from that of which the said ply consists, the weight of the deposited pigment layer is 
at least 6 g/m2, and in that the air permeability (Gurley porosity: NF Q 03-061) of the coated paper, before it 
undergoes a drying operation in temperature conditions similar to those employed during the drying of the plas- 
terboard, is from 100 s to 150 s. 

2. Paper according to Claim 1 , characterized in that the pigment layer is situated predominantly on the surface of the 
ply of the paper sheet to be covered. 

3. Paper according to one of the preceding claims, characterized in that the weight per unit area of the pigment layer 
is between 8 and 30 g/m 2 (NF Q 03-019). 

4. Paper according to Claim 3, characterized in that the weight per unit area of the pigment layer is between 1 0 and 
1 5 g/m 2 (NF Q 03-01 9). 

5. Paper according to one of the preceding claims, characterized in that the brightness of the surface of the cream 
ply, before coating, is higher than 50 (NF Q 03-039). 

6. Paper according to Claim 5, characterized in that the brightness of the surface of the cream ply, before coating, is 
higher than 60 (NF Q 03-039). 
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7. Paper according to one of the preceding claims, characterized in that the Bendtsen roughness of the surface of 
the cream ply, before coating, is lower than 1500 Bendtsen (NF Q 03-049). 

8. Paper according to Claim 7, characterized in that the Bendtsen roughness of the surface of the cream ply, before 
5 coating, is lower than 1000 Bendtsen (NF Q 03-049). 

9. Paper according to one of the preceding claims, characterized in that the cream ply is prepared by starting with 
at least 65 % by weight of bleached and chemical cellulose fibres. 

10 10. Paper according to one of the preceding claims, characterized in that the content of mechanical pulp and/or of 
semichemical pulp and/or of unbleached chemical pulp and/or of thermomechanical pulp which is employed for 
preparing the cream ply does not exceed 30 % by weight. 

11. Paper according to one of the preceding claims, characterized in that the incorporation of recycled, bleached 
is cellulose fibres is carried out by adding, in the fibre preparation of the cream ply, unprinted waste paper of white 

grade, chosen from so-called top-quality group C waste paper, in accordance with the European waste-paper 
nomenclature (CEPAC-1990). 

12. Pigment slip employed for preparing the lining paper for plasterboards as defined in the preceding claims, char- 
20 acterized in that the inorganic filler forming part of the composition of the pigment slip is calcium sulphate dihydrate 

in the form of needles, preferably in combination with calcium carbonate and/or inert and white pulverulent materials 
of mineral origin, such as talc, kaolin and titanium dioxide. 

13. Pigment slip according to Claim 12, characterized in that the binder is chosen from synthetic polymeric materials 
25 such as styrene-butadiene copolymers, polyvinyl acetates and polymers based on acrylic monomers. 

14. Pigment slip according to Claim 12, characterized in that the binder is chosen from polymeric materials of natural 
origin and preferably starch. 

30 15. Pigment slip according to Claim 12, characterized in that the binder consists of a mixture of synthetic polymeric 
materials and polymeric materials of natural origin. 

16. Pigment slip according to one of Claims 12 to 15, characterized in that it comprises at least one fluidifying agent 
chosen from basic agents such as sodium hydroxide or aqueous ammonia. 

35 

17. Pigment slip according to Claim 16, characterized in that its pH is adjusted to a value of the order of 9. 

18. Pigment slip according to one of Claims 12 to 17, characterized in that it comprises at least one thickener 

40 1 9. Pigment slip according to Claim 18, characterized in that the thickener chosen is an anionic cellulose ether and is 
also preferably carboxymethyl cellulose. 

20. Pigment slip according to one of Claims 12 to 19, characterized in that it comprises at least one dispersing agent. 

45 21. Pigment slip according to one of Claims 12 to 20, characterized in that it comprises at least one flame-retardant 
agent. 

22. Pigment slip according to one of Claims 1 2 to 21 , characterized in that it comprises at least one insolubilizing agent. 

50 23. Pigment slip according to one of Claims 12 to 22, characterized in that it comprises at least one waterproofing 
agent for limiting the kinetics of water uptake of the papers in accordance with Claims 1 to 11. 

24. Pigment slip according to Claim 23, characterized in that the waterproofing agent is a silicone. 

55 25. Pigment slip according to one of Claims 12 to 24, characterized in that its solids content is higher than 40 % by 
weight. 

26. Process for coating a paper with a pigment slip, characterized in that, with a view to preparing the lining paper for 
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plasterboards defined in Claims 1 to 11 , the slip is that defined in at least one of Claims 1 2 to 25, which has a high 
solids content, generally higher than 60 % by weight, and its application is performed with the aid of mechanical 
deposition means chosen from those promoting a deposit of pigment layer predominantly on the surface of the 
cream ply, such as the systems using a scraping or smoothing blade or systems using equalizing bars. 

5 

27. Process for coating a paper with a pigment slip, characterized in that, with a view to preparing the lining paper for 
the plasterboards defined in Claims 1 to 11 , the slip is that defined in at least one of Claims 1 2 to 25, which has a 
solids content varying between 40 % and 60 % by weight, and its application is performed with the aid of mechanical 
deposition means chosen from those promoting a deposit of pigment layer on the surface of the cream ply, such 

10 as the coating systems of the roll type or systems using an air blade. 

28. Coating process characterized in that, with a view to preparing the lining paper for the plasterboards defined in 
Claims 1 to 11 , the slip is that defined in at least one of Claims 12 to 25, which has a solids content higher than 
40 % by weight, and its application is performed with the aid of mechanical deposition means chosen from those 

is promoting its penetration, such as the rewetting calender systems, in that the inorganic filler prescribed in the 

pigment slip is highly opacifying, such as calcium sulphate with needle-shaped particles, and in that the weight of 
deposited pigment layer is higher than or equal to 8 g/m2. 
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29. Plasterboard lined with a paper according to any one of Claims 1 to 11 . 

30. Plasterboard according to Claim 29, characterized in that the paper is lined with a coating slip according to any 
one of Claims 12 to 25. 
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